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En la presente tesis se realiza un análisis y propuesta para la optimización de la 
productividad de los procesos productivos en la empresa QUIMICOS DEL 
CONTINENTE AMERICANO S.A., basándose en la necesidad de la empresa para 
mejorar la productividad para satisfacer los niveles productivos que se necesitan 
alcanzar por la creciente demanda, por lo cual inicialmente se analizó y 
diagnosticó la situación actual de dichos procesos para identificar las causas 
principales de la baja productividad. En consecuencia a los resultados obtenidos 
de este diagnóstico, se logró detectar las causas principales del problema y 
desarrollar una propuesta de cambios para mejorar los procesos productivos 
actuales y de igual forma se incluyó propuesta para una campaña de capacitación 
que ayude al personal involucrado a asimilar y comprender de mejor manera los 
cambios y beneficios. Luego se realizó una evaluación de las buenas prácticas de 
manufactura en la empresa según el reglamento técnico centroamericano de 
buenas prácticas de manufactura para laboratorios fabricantes de productos 
cosméticos lo cual permitió detectar los criterios de dicha evaluación que no 
cumplía la empresa y se formuló un plan estratégico para cumplir dichos criterios 
en un tiempo ideal. Finalmente se evaluó la situación actual de la empresa en 
relación a la responsabilidad social empresarial y aunque la norma ISO 26000 no 
es certificable se realizaron recomendaciones para alinear sus operaciones con la 





En el siguiente estudio: “Análisis y propuesta para la optimización de la 
productividad en los procesos productivos de la empresa QUIMICASA S.A. y 
requisitos de operación.”, se pretende estudiar los procesos de producción de 
QUIMICOS DEL CONTINENTE AMERICANO S.A. (QUIMICASA) para mejorar la 
productividad desde el almacenaje de materias primas hasta el envasado de los 
productos terminados. A pesar de no ser un país altamente industrializado, en 
Nicaragua el emprendedurismo toma cada vez más importancia y son muchos los 
pequeños negocios como QUIMICASA que proveen de trabajo a muchos(as) 
nicaragüenses y de esta manera aportan de forma importante a la economía 
nacional y al desarrollo el país. Actualmente existen muchas empresas dedicadas 
a la producción de químicos, CADIN enlista 11 de estas empresas como parte de 
la industria Química Nicaragüense aunque en los últimos años se han sumado más 
y más empresas incluyendo a QUIMICASA. 
En QUIMICASA se fabrican hasta veintitrés productos químicos tanto domésticos 
como industriales de limpieza y ambientadores principalmente. Siendo el mercado 
del sector industrial su foco de atención más importante. Por lo tanto en el 
panorama de la “Industria Química Nicaragüense” hay competitividad y toda 
empresa necesita de productos químicos de diferentes usos para cumplir con 
diversas necesidades como la limpieza y aseo de sus instalaciones, el aseo 
personal de su equipo de trabajo, etc. Muchas empresas por medio de licitación o 
simplemente cotizaciones se preparan para realizar las compras de productos a 
aquellas empresas productoras de químicos que sean capaces de brindarles los 
productos de mayor calidad al precio ideal. QUIMICASA es una empresa dinámica, 
es decir desde sus comienzos ha estado evolucionando por medio de la gran 
capacidad de adaptarse a nuevos sistemas productivos y de mercado, no obstante 
hoy en día existen nuevos retos y objetivos para alcanzar mayor presencia en el 
mercado, por lo tanto sus directivos están conscientes de la importancia y 
necesidad que es productividad como la herramienta para alcanzar el éxito tanto 
operacional como financieramente. 
II. OBJETIVOS 
 
1.1  Objetivo general 
Realizar una propuesta para la optimización de la productividad en los procesos 
de producción, a través del análisis y rediseño estos procesos en las operaciones 
de la empresa QUIMICASA S.A. 
 
1.2  Objetivos específicos  
 
I. Diagnosticar  la situación actual de procesos productivos de la empresa 
QUIMICASA. 
II. Proponer cambios capaces de mejorar los procesos de producción, 
maximizando las ganancias y minimizando las pérdidas de tiempo y  
desperdicios de materias primas. Asimismo disminuyendo la fatiga en el 
trabajador. 
III. Plantear una campaña de la capacitación a los trabajadores involucrados 
en el nuevo proceso productivo. 
IV. Realizar un análisis de los costos y beneficio del proyecto. 
V. Evaluar a QUIMICASA según los requerimientos del Reglamento técnico 
centroamericano de Buenas Prácticas de Manufactura para los Laboratorios 
Fabricantes de Productos Cosméticos1 y proponer plan para el 
cumplimiento total de los requerimientos establecidos en anterior 
reglamento. 
VI. Evaluar la empresa según la RSE y proponer un plan de acciones para que 





                                                          
1 Aunque “Cosméticos” se refiere a un tipo de productos químicos este reglamento es el ordenado según el 
MINSA para todo tipo de industria química. 
III. MARCO TEÓRICO 
 
3.1  Antecedentes 
QUIMICASA inicialmente era una empresa familiar con cinco años operando con 
un único dueño y sus dos hijos, fabricaban artesanalmente productos químicos 
diversos en el porche del local, aunque sin el personal calificado, las herramientas 
o la organización adecuada operando bajo el nombre de Inversiones Diversas 
S.A.(IDSA), asimismo produciendo casi todos los productos que se venden incluso 
hoy en día y otros  descontinuados que eran “naturistas y cosméticos” como la 
pomada de la vaca, ungüento chamán maya etc. Los productos se vendían a 
pequeños negocios al detalle y minoristas, pero el dueño desea mejorar su negocio  
para pasar de vender apenas algunos miles de córdobas al mes a vender millones 
de córdobas, pero no tenía ni el capital ni el crédito para lograr su objetivo de 
comprar suficiente materia prima, mejorar la infraestructura del local, herramientas, 
personal y correr con el crédito de clientes entre otras razones monetarias por lo 
tanto decide buscar socios para el negocio planteándoles la idea para hacer la 
sociedad. Ambos socios aceptan animados la idea de construir un negocio exitoso 
basado en el plan de expandir su cartera de clientes vendiendo sus productos a 
pulperías, misceláneas y supermercados de Managua compitiendo con marcas 
como “Fabuloso” o “Azistín” en la gama de desinfectantes o en cloros como “Magia 
Blanca” o “Cloro Nica”.  
QUIMICASA es fundada en el año 2013 y experimenta una transformación 
completa basándose en los requerimientos del MINSA. Aún con esta estrategia la 
empresa no queda exenta de experimentar una serie de contratiempos y de la 
necesidad de seguir haciendo grandes inversiones económicas por lo que el dueño 
original decide vender sus acciones a sus socios hasta quedar fuera del negocio. 
Se contrata nuevo personal de manera que los socios ya no participan en las 
labores administrativas o productivas dejándolas al nuevo personal: Gerente 
General, Coordinador Administrativo Financiero, Jefe de Producción, Regente, 
Operario, Empacador y Conductor para entregas. Siendo la recepcionista la única 
que estuvo desde el principio junto a los socios actuales y el dueño original. Con 
la contratación del Gerente General, éste convence a los socios que deben 
cambiar el mercado al cual se estaban dirigiendo, porque para competir con éxito 
necesitaban una amplia estructura productiva, más personal en producción, más 
vendedores etc., entonces les propone dedicarse a la venta en el mercado 
empresarial e institucional. Se empieza por diseñar una imagen corporativa y 
prevén que las empresas no están tanto enfocadas en las distintas presentaciones 
de envases de sus productos sino más bien en comprar grandes cantidades, de 
buena calidad y al menor costo posible, así podrían demostrar fácilmente la calidad 
de sus productos con demostraciones y no requerirían invertir mucho en 
publicidad.  
Los créditos concedidos a estas empresas formalmente constituidas se convierten 
en pagos son más seguros, abonados a tiempo. Pero antes de lograr este cambio 
tuvieron que seguir operando de la misma forma, porque la licencia del MINSA se 
demoró ocho meses en ser otorgada, después de la espera la empresa con éxito 
ha logrado hacerse de una cartera de 450 clientes con un volumen de ventas 
aproximado de 5000 galones entre todos los productos. 
3.2  Justificación 
En el centro de las polémicas económicas actuales se encuentra |la productividad; 
de ella depende la capacidad de una empresa para fabricar los volúmenes de 
productos deseados para cumplir con tiempos de producción, de entrega y costos 
para cumplir con las expectativas de los clientes. Actualmente la empresa 
desconoce su nivel máximo de capacidad de producción con la estructura 
productiva actual. Asimismo la empresa desea con eficiencia producir con la menor 
cantidad de recursos posibles y con eficacia para cumplir con los objetivos y metas 
adquiridas, las cuales responden a la necesidad de la empresa por producir más 
debido a que actualmente la cartera de clientes crece constantemente y existe la 
preocupación que pronto estarán por debajo de la capacidad de producción 
necesaria. 
El Banco Central de Nicaragua (BCN)2 estableció mediante un estudio que la 
industria química nicaragüense gasta C$91.7, el costo más alto dentro de los 
sectores de la industria manufacturera para generar C$100 de ingresos según los 
resultados de la Encuesta Anual Industria Manufacturera 2011. En promedio los 
gastos y costos del sector de la industria manufacturera representó un 78.6% del 
                                                          
2 Fuente: El nuevo diario, remítase webgrafía. 
total de sus ingresos, mientras que la actividad de maquinaria y materiales de 
transporte incurrió en C$51 de costos y gastos para generar C$100 de ingresos, 
siendo esta actividad la que representa la relación más baja dentro del sector 
manufacturero. 
QUIMICASA considera que es importante mantener y mejorar los rendimientos de 
la empresa, así como reducir los desperdicios, movimientos improductivos, 
recorridos de distancias innecesarias entre muchas otras razones que afectan la 
productividad. Dado las anteriores circunstancias surge la necesidad de la 
empresa de considerar estudiar  los tiempos y movimientos de los métodos de 
trabajo, planificación y diseño del sistema productivo, asimismo todos los factores 
y condiciones necesarias para optimizar los procesos que se traducen en mejorar 
la economía de la empresa mediante el ahorro de recursos y evitar pérdida de 
tiempos. Toda empresa que sea capaz de entregar los productos requeridos, al 
menor costo y tiempo posible, es la elegida, por los compradores. De la misma 
forma en este estudio se reconoce que toda operación productiva existen requisitos 
de operación y riesgos que aunque no se pueden eliminar completamente se 
pueden identificar y evaluar para reducir la probabilidad de que perjudiquen las 
actividades de la empresa. 
3.3  Bases Teóricas 
La fundamentación teórica de nuestro análisis para la productividad de los 
procesos productivos  abarca un estudio de su concepto y análisis a 
profundidad de su importancia dentro de la industria para su desarrollo y 
comprender a que beneficios nos lleva la misma. Debemos comprender que un 
buen proceso productivo  facilitara el trabajo a corto y mediano plazo y por lo 
tanto es de vital importancia la implementación de estudios analíticos dentro de 




3.3.1 Procesos de producción 
Comenzamos definiendo que un proceso de producción es un sistema de 
acciones que se encuentran interrelacionadas de forma dinámica y que orientan 
a la transformación de ciertos elementos. De esta manera la materia prima  
pasa a ser elemento de salida  tras un proceso que incrementa su valor. Dichos 
elementos de salida son los que denominaremos productos cuyo fin está 
destinado a la venta de consumidores mayoristas. 
Debemos tener en cuenta que, para cumplir con los factores de producción se 
debe tomar en cuenta primeramente la demanda la cual delimitara la cantidad 
conveniente de producto que se lanzara al mercado. En el proceso de 
producción se deben tomar en cuenta los tiempos  necesarios para cada fase 
del proceso de producción. 
La importancia  de tener bien planificado  el proceso de producción radica en el 
hecho de que  la empresa puede así lograr objetivos como: 
 Aumentar el nivel de satisfacción del cliente 
 Lograr que el producto llegue en el tiempo y forma esperados 
 Aprovechar al máximo  los equipos y el capital fijo 
 Minimizar los cambios en los ciclos de producción  así como los cambios 
de personal o inversión destinada a inventarios 
 Si los factores de producción está bien calculados, no sobraran ni 
faltaran durante el proceso de producción 
Una vez puesta en marcha la empresa y el proceso de producción funcionando, la 
capacidad productiva de la empresa puede incrementarse. Si eso sucede, los 
costes pueden disminuir, pero no de forma infinita, según la ley de los rendimientos 
decrecientes, según la cual, al aumentar la capacidad de una empresa se llega al 
momento en el que la misma obtiene beneficios. 
 
3.3.2 Importancia de la medición del trabajo 
El propósito fundamental   de la medición del trabajo  es establecer estándares  
de tiempo para efectuar  una tarea. Esta técnica sirve  para calcular el tiempo  que 
necesita un trabajador  para realizar una tarea determinada siguiendo el método 
establecido. La empresa si quiere ser competitiva  para ser productiva, necesita 
conocer los tiempos  que le permitan resolver problemas  relacionados con los 
procesos  de fabricación y por lo tanto estos estándares son importantes por las 
siguientes razones: 
a) Respecto a maquinaria: 
 Para controlar el funcionamiento de las maquinas, saber  la proporción de 
paradas y sus causas. 
 Para programar la carga  de maquinas 
 Para seleccionar nueva maquinaria 
 Para  estudiar distribución de la planta 
b) Respecto al personal: 
 Para determinar el número de operarios  necesario. 
 Para establecer planes de trabajo 
 Para determinar y controlar los costes  de mano de obra 
 Como base de incentivos directos, indirectos, etc. 
c) Respecto al producto: 
 Para comparar diseños 
 Para establecer presupuestos 
 Para programar procesos productivos 




d) Respecto a la dirección: 
 Para fijar plazos de entrega a los clientes y mejorar  el servicio  
 Para determinar la fecha de adquisición de los materiales  
 Para eliminar tiempos improductivos, etc. 
El buen funcionamiento de la empresa y alcanzar el óptimo nivel de la misma va a 
depender mucho de cómo se manejen estos tiempos los cuales permitirán avanzar 






El análisis y propuesta para la optimización de la productividad en los procesos 
productivos de la empresa QUIMICOS DEL CONTINENTE AMERICANO S.A. 
y requisitos de operación, permitirá a la empresa conocer mejor la situación 
actual de la productividad en el proceso productivo y facilitará la toma de 
decisiones gerenciales y de producción mediante una propuesta de cambios 
que resulte en la mejora de la competitividad de la empresa en el mercado 
nacional.  
4.2 Tipo de Estudio 
La presente estudio es de orden explicativo por lo tanto se pretende identificar 
y analizar las causas o variables independientes y los resultados de hechos 
verificables   
4.3 Enfoque 
La investigación tiene un enfoque mixto de naturaleza cuantitativa y cualitativa 
y está dirigida a los directivos de QUIMICASA para brindarles un mejor 
conocimiento de la productividad en su empresa. 
4.4  Población y muestra 
La población de la investigación corresponde a todos los procesos de 
producción de todos los productos de la empresa QUIMICASA medidos de Julio 
a Septiembre 2015. Dado que la variedad de productos fabricados y alta 
irregularidad de producción químicos de baja demanda el estudio se 
concentrará en los tres productos de mayor demanda y representa el 80% de 
la utilidad de la empresa siendo los siguientes: 
 Hipoclorito de Sodio (Cloro) 3% 
 Jabón Líquido Multiuso 
 Desinfectante Ambientador 
Obtención y procesamiento de la información: 
Las fuentes de información se obtuvieron de las prácticas de observación y 
recopilación de datos relevantes a la investigación para el mejoramiento de 
proceso productivo para su posterior análisis, con el apoyo  y la facilitación de 
información actual de la empresa por parte de todo el personal tanto 
administrativo como de producción de QUIMICASA. 
      Para el procesamiento de la información se utilizaron los siguientes     
      programas de computadora: 
 Microsoft Excel 2013 
 Microsoft Visio 2013 
 Microsoft Word 2013 
 AutoCAD 2015 





5.1  Diagnóstico de la situación actual de QUIMICASA 
 
5.1.1 Información general de la empresa 
 
Tabla 1) Ficha informativa de la empresa 
 
  
Razón social: Químicos del Continente Americano S.A. 
Logotipo:  
Marcas comerciales: CLINO+, QIMIQ y  NEW GLOW 
Colaboradores: 10 
RUC: Reservado 
Dirección: Colonia Cristian Pérez (La Salvadorita) de 
donde fue el Cine Rex ½ c. al este. 
Managua, Nicaragua. 
Teléfono: (505) 2248-0744 
Licencia Sanitaria: Licencia Sanitaria de funcionamiento de 
Laboratorio Fabricante de Productos 
Higiénicos. MINSA 
Producción Mensual: 5,000 Galones (Todos los productos) 




5.1.2 Organigrama actual 
 









Figura 3) Vista de mapa de ubicación de QUIMICASA S.A vía Google Maps 
Tabla 2) Método de ponderación de factores para una mejor ubicación. 
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5.1.4 Distribución actual de la planta3 
 
                                                          
3 Fuente: Elaboración propia. (AutoCad 2015) 
Figura 4) Planta arquitectónica actual de QUIMICASA 
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5.1.5 Proceso productivo actual 
 
A. Condiciones de trabajo 
Es importante no desestimar la función de mejorar las condiciones de trabajo, debido a 
que permiten a los obreros sus tareas sin fatiga innecesaria. En un ambiente agradable, 
en condiciones higiénicas adecuadas, a una temperatura e iluminación ideal y de la 
misma forma con el menor ruido posible, si el trabajador no se distrae por cuestiones 
personales, podrá concentrarse en su trabajo y realizarlo mejor. 4Por lo tanto se analizará 
la actualidad de las condiciones laborales que presenta la empresa según los siguientes 
factores: 
1) Limpieza 
La limpieza en las instalaciones productivas es una condición esencial para mantener y 
proteger la salud de los obreros en la empresa. Recoger la basura a diario es 
indispensable para la limpieza de las instalaciones y evitar la propagación de 
enfermedades. 
                                                 
                                                 
              
 
 
                                                                                                              
 
                                                          
4 Fuente: Estudio del Trabajo “Ingeniería de métodos y medición del trabajo”, Roberto García. 2da. Ed. Pág. 23 





Figura 7) Producción vista 1 













El orden favorece a la productividad y ayuda a mitigar los riesgos de accidentes que 
existen por falta de orden.              
Figura 10) Bodega materia prima 1 Figura 9) Área de la mezcladora 
Figura 11) Fachada de la empresa 
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Figura 13) Área de pesaje 
Figura 12) Bodega de materia prima 2 





















Figura 15) Producción vista 2 
Figura 13) Producción vista 5 Figura 14) Producción vista 4 




Es un factor importante para la salud, seguridad y eficiencia de los trabajadores. La mala 
iluminación puede ser causa de accidentes y desperdicio de materia prima. 
 
Figura 15) Área de empaque 
Tabla 3) Niveles mínimos de Iluminación recomendados para diferentes 
categorías de tareas. 
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Tabla 4) Iluminancia actual por área vs iluminancia adecuada 
 
 
Tabla 5) Déficit de iluminancia 
                                                          
5 Todas las áreas de planta poseen únicamente un bombillo twister fluorescente de Luz Clara de 42W marca 
Phillips 
Área de planta Área Tipo iluminación5 Lux Iluminancia adecuada 
Bodega de 
Envases 
30.3 m2 2650  Lm, Directo 88 100 Lux 
Bodega de 
M.P. 
19.4 m2 2650 Lm, Directo 137 100 Lux 
Producción 30.9 m2 2650 Lm, Directo 85 100 Lux 
Pesaje 2.5 m2 2650 Lm, Directo 1,060 100 Lux 
Pasillo 9.5 m2 2650 Lm, Directo 279 100 Lux 
Empaque 9.6 m2 2650 Lm, Directo 276 100 Lux 
Área de planta Déficit de Iluminancia mínima 
Bodega de Envases 12 Lux 
Bodega de M.P. Ninguna, Iluminancia ideal. 
Producción 15 Lux 
Pesaje Ninguna, Iluminancia ideal. 
Pasillo Ninguna, Iluminancia ideal. 




4) Ventilación y temperatura en el área de trabajo 
Las necesidades de un trabajador de oxigeno aumentan casi proporcionalmente con la 
intensidad del trabajo, mientras que la temperatura adecuada mantiene el rendimiento 
de trabajo en las condiciones óptimas 






1.    19 de Agosto 2015 28° C 36° C 
2.    20 de Agosto 2015 28° C 35° C 
3.    15 de Septiembre 2015 31° C 37° C 
4.    16 de Septiembre 2015 30° C 37° C 
 
5) Acondicionamiento cromático 
Anteriormente las fábricas utilizaban el color gris como un estándar para pintar sus 
instalaciones, pero hoy en día sabemos que el color adecuado para cada área, ayuda a 
mejorar la iluminación y tiene gran influencia sobre los trabajadores. En las siguientes 
imágenes se puede apreciar el color de los equipos el cual es plateado e instalaciones 


















6) Ruido y vibraciones 
En los alrededores de QUIMICASA no existen talleres, tornos, ni alguna fábrica  que 
pueda producir ruidos arriba de 60 decibeles, por lo tanto se considera que el rango que 
mantiene la empresa es entre los 30 y 60 decibeles como máximo, lo cual es soportable 
para los trabajadores durante la jornada laboral. Tampoco existe maquinaria pesada que 
pueda producir vibraciones que disminuyan la efectividad de los trabajadores. 
7) Música ambiental 
A partir de 1939 se comenzó a utilizar la música en las industrias de Inglaterra para aliviar 
las pesadas jornadas de trabajo. Actualmente en la empresa los trabajadores de 
producción disponen de una radio para escuchar la música que mejor les guste. 
Figura 17) Maquina mezcladora Figura 16) Paredes de producción 
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B. Descripción de productos 
A continuación se describe la composición de los productos químicos de limpieza de 
mayor demanda que representan el 80% de todas las ventas de QUIMICASA6. 
 Cloro al 3%: Igual que el cloro al 12 y 6% puede eliminar gérmenes y bacterias 
de las superficies y funciones similares de menor magnitud. 
Tabla 7) Fórmula de cloro al 3% 
 
Número Materia Prima % Cantidad Unidad Función 
1 Cloro 12% 25 37.5 Galón Desinfectante 
2 Agua 75 12.5 Galón Vehículo 
 Jabón Líquido Multiuso: ejerce su acción limpiadora sobre grasas en 
presencia del agua debido a la estructura de sus moléculas. Éstas tienen una 
parte liposoluble y otra hidrosoluble. 
Tabla 8) Fórmula de jabón líquido multiuso 
    
                                                          
6 Ver tablas con resto de fórmulas de productos en Anexo 3. 
Número Materias Primas % Cantidad Unidad de 
Medida 
Función 
1 Componente A 3.5 6.615 Kilos R.P.L.E 
2 Componente B 3.5 6.615 Kilos R.P.L.E 
3 Componente C 1 1.89 Kilos R.P.L.E 
4 Agua 89.89 44.95 Galón Vehículo 
5 Cloruro de Sodio 2.00 3.78 Kilos Espesante 
6 Colorante Azul 0.01 0.0189 Kilos Color 
7 Formaldehído 0.09 0.1701 Kilos Preservante 
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 Desinfectante Ambientador (Con aroma): reduce los organismos nocivos a un 
nivel que no dañan la salud ni la calidad de vida. 
Tabla 9) Fórmula de desinfectante ambientador 
 
 
C. Descripción general de los procedimientos involucrados para la elaboración 
de  productos en QUIMICASA 
 
1) Compra materias primas y envases 
El proceso de compras se hace de manera empírica, basándose en la experiencia que 
el encargado en este caso el Jefe de Producción realiza las compras necesarias para un 
mes y un poco más, simulando un inventario de seguridad pero sin realizar ningún 
pronóstico de ventas para la compra de insumos, ni calcular un inventario de seguridad 
de manera real, asimismo es muy recurrente que la empresa compre materia prima 





Número Materias Primas % Cantidad Unidad Función 
1 Componente B 8 15.12 Kilos Biosida 
2 Componente A 2 3.78 Kilos Estabilizador 
3 Nonil Fenol 2 3.78 Kilos Detergente 
4 Aroma 0.4 0.756 Kilos Aroma 
5 Colorante 0.01 0.0189 Kilos Color 
6 Agua 87.59 43.795 Galón Vehículo 
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2) Recepción de materiales 
Las materias primas y envases son inspeccionados visualmente y se comprueba que 
estén debidamente cerrados, identificados y que no presente deterioro o daño, de no 
cumplir con las especificaciones se aparta para evitar su uso en los procesos 
productivos, hasta el momento la empresa no ha tenido ningún problema con la calidad 
y estado de ninguna materia prima o envase. 
3) Almacenaje de materiales 
Las materias primas son almacenadas en la bodega de materias primas para 
mantenerlas aisladas del exterior, las cuales se les asigna un código y son debidamente 
autorizados para su uso por la regente de la empresa, quien a su vez está encargada de 
mantener el control de calidad. 
4) Proceso productivo 
El proceso productivo comienza cuando se realiza una venta y el vendedor reporta el 
pedido de la venta a gerencia. Posteriormente gerencia revisa el pedido de la venta y 
solicita su fabricación a producción y el coordinador Administrativo Financiero emite una 
“Orden de Producción”7. En cada orden se refleja fecha de inicio y final de  orden, el 
número de lote, la fecha de vencimiento, el tamaño de lote, la aprobación de la Regente 
(Control de Calidad). Asimismo se reflejan todas las materias primas que intervienen en 
cada proceso, el porcentaje que representa en producto final, un código distintivo, la 
unidad de medida (UM), la cantidad real utilizada según el pesaje, firmas que de 
aprobación de descarga en inventario de materias primas y del operario de producción. 
Finalmente la orden presenta tres espacios para el encargado de emitir la orden 
Coordinador Administrativo Financiero, el Jefe de Producción que revisa la orden y el 
Gerente General que la aprueba. Luego Producción realiza una revisión técnica para 
asegurar que es factible el tiempo de entrega, que hay existencias suficientes en 
materias prima, envases y etiquetas, asimismo el personal está preparado para empezar 
                                                          
7 Ver imagen de “Orden de Producción” en Anexo 2. 
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las tareas de producción, de ser así entonces se procede a fabricar los productos del 
pedido, sino se avisa a Gerencia de cualquier inconveniente siempre y cuando no se 
pueda resolver en este departamento.  
Después de fabricar los productos el Departamento de Aseguramiento de la Calidad 
toma una muestra representativa del lote e inspecciona el producto por motivo de control 
de calidad si los productos no cumplen entonces se avisa a Gerencia, siempre y cuando 
el problema no se pueda resolver en este departamento, de lo contrario si los productos 
cumplen el estándar y el pedido está completo se autoriza él envió al cliente.  
5) Envasado y etiquetado 
Por lo tanto se procede a envasar y etiquetar el producto, para posteriormente colocar el 
pedido en el camión y transportar el producto al cliente, terminando de esta manera el 
proceso productivo. En el siguiente diagrama por departamento se describe la relación 
entre las acciones y tareas que intervienen en el proceso productivo actual de 
QUIMICASA. (Para el proceso productivo existen diferentes tipos de recipientes pero 





Figura 18) Diagrama de procedimientos involucrados en la elaboración de 
productos en QUIMICASA 
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D. Descripción de proceso productivo de actual de cloro al 3% 
 
1) Llenado barriles con agua 
Los barriles se llenan y preparan con 37.5 galones de agua. 
2) Traslado de barriles con agua 
Se trasladan y se dejan preparados según la producción los barriles necesarios para el 
día siguiente en el área de mezclado. 
3) Traslado de hipoclorito de sodio al 12% 
Luego se trasladan uno por uno tres baldes de hipoclorito de sodio al 12% desde la 
bodega de materias primas al área de pesaje. 
4) Pesaje de hipoclorito de sodio al 12% 
Se pesan 12.5 galones (79 kg) de hipoclorito de sodio al 12% en báscula electrónica de 
piso. 
5) Depositar en barril 
Se depositan 45 galones de hipoclorito de sodio al 12% en un barril preparado 
anteriormente con agua. 
6) Mezclado 





7) Envasado y etiquetado 
Se procede manualmente a envasar llenando el producto final es decir cloro 3% y se 
deposita el producto en recipientes plásticos de 5 gal. Se procede a etiquetar con un 




Figura 19) Diagrama de flujo del proceso productivo actual del cloro al 3% 
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E. Recorridos en la producción del cloro al 3% 
1) Recorrido del agua 
Para el recorrido del agua es realizado un día antes y se proporciona una hora antes de 
terminar la jornada laboral, por lo tanto no participa del proceso productivo el mismo día 
que se produce el cloro al 3% sino hasta el día siguiente y la distancia a recorrer es 
mínima por lo tanto se debe de tomar en cuenta como un procedimiento separado.  
2) Recorridos de Hipoclorito de sodio al 12% 
Se realizan tres recorridos cada uno con 5 galones y el ultimo con 2.5 de cloro al 12% 
los cuales el trabajador carga con sus manos el balde y recorre 25.17 metros desde la 
bodega de materias primas hasta el área de pesaje, luego recorre 2.08 metros desde el 





Figura 20) Diagrama de recorrido de cloro al 3% 
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F. Distancia, tiempo y tareas en el proceso del cloro al 3% 
 
 
G. Estudio de tiempos de cloro al 3%8  
 
                                                          
8 Ver número de ciclos a cronometrarse, calificación de la actuación y suplementos seleccionados en Anexo 5. 
Hipoclorito de Sodio (Cloro 3%)
Elemento/Ciclo* 1 2 3 4 5 Total Promedio
Traslado de Componentes 6.94 5.85 5.44 5.50 5.11 28.84317 5.768633
Pesaje de Componentes 0.68 0.53 0.55 0.55 0.62 2.941333 0.588267
Depositar Componentes en Barril de 50 gal 0.64 0.64 0.62 0.61 0.60 3.109333 0.621867
Mezclado 0.80 0.72 0.82 0.82 0.89 4.057 0.8114
Envasado y Etiquetado 19.28 20.72 18.02 16.95 17.38 92.35383 18.47077
Total 28.35 28.46 25.45 24.44 24.61 131.30 26.26
75.52 109.44 x Trasladar de Cloro 12% de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
10.67 x Pesaje de Cloro 12%
6.24 12.61 x Depositar Componentes en Barril de 50 gal
75.52 122.54 x Trasladar de Cloro 12% de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
12.22 x Pesaje de Cloro 12%
6.24 12.51 x Depositar Componentes en Barril de 50 gal
75.52 114.14 x Trasladar de Cloro 12% de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
12.41 x Pesaje de Cloro 12%
6.24 12.2 x Depositar Componentes en Barril de 50 gal
48.684 x Mezclado 
6.24 1108.246 x Envasado y Etiquetado
OPERACIONES
METROS SEGUNDOS                            
TAREAS
DISTANCIA TIEMPO
DIAGRAMA DE PROCESO DE CLORO 3%
Método actual  □
Método propuesto ■ DIAGRAMA DE PROCESO
Figura 21) Diagrama de proceso de cloro al 3% 





H. Descripción de proceso de jabón líquido multiuso 
1) Llenado barriles con agua 
Los barriles se llenan y preparan con 44.95 ≈ 45 galones de agua. 
2) Traslado de barriles con agua 
Se trasladan y se dejan preparados según la producción los barriles necesarios 
para el día siguiente en el área de mezclado. 
3) Traslado de componente A 
Luego se trasladan uno por uno llenos 1 y ½  baldes con 6.6 kg del componente 
A desde la bodega de materias primas al área de pesaje. 
4) Pesaje de componente A 
Se pesan 6.6 kg del componente A en báscula electrónica de piso. 
5) Depositar en barril 
Se depositan 6.6 kg del componente A en un barril preparado anteriormente con 
agua. 
Tabla 11) Tiempo estándar y volumen de producción cloro al 3% 







Factor de valoración: 95%
Tiempo estándar: (Tt) 26.11 Tolerancias: 0.16
Galones por hora: 114.9078069
Galones por dia: (Jornada 8 hrs): 689.4468415
Número de barriles producidos: 13.78893683
*En cada ciclo se producen 50 gal. de producto
TIEMPOS (Minutos) (Error +/-4)
CALIFICACION DEL TRABAJADOR




Se mezcla utilizando la máquina mezcladora para la solución. 
7) Traslado de componente B 
Se trasladan uno por uno llenos 1 y ½  baldes con 6.6 kg del componente B desde 
la bodega de materias primas al área de pesaje. 
8) Pesaje de componente B 
Se pesan 6.6 kg del componente B en báscula electrónica. 
9) Depositar en barril 
Se depositan 6.6 kg del componente B en el barril para la mezcla. 
10) Mezclado 
Se mezcla utilizando la máquina mezcladora toda la solución. 
11) Traslado de componente C 
Luego se trasladan en un balde 1.89 kg del componente B desde la bodega de 
materias primas al área de pesaje. 
12) Pesaje de componente C 
Se pesan 1.89 kg del componente C en báscula electrónica de piso. 
13) Depositar en barril 
Se depositan 1.89 kg  del componente C en el barril para la mezcla. 
14) Mezclado 
Se mezcla utilizando la máquina mezcladora toda la solución. 
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15) Traslado de cloruro de sodio  (sal de mesa) 
Luego se trasladan en un balde 3.78 kg de componente B desde la bodega de 
materias primas al área de pesaje. 
16) Pesaje de cloruro de sodio 
Se pesan 3.78 kg de cloruro de sodio en báscula electrónica de piso. 
17) Depositar en barril 
Se depositan 3.78 kilos de cloruro de sodio disueltos en 2.5 galones de solución 
del barril de 50 gal. en un balde. 
18) Mezclado 
Se mezcla el cloruro de sodio con la solución anterior y se deposita nuevamente 
en el barril de 50 gal. 
19) Traslado de formaldehído 
Luego se trasladan en un balde 0.17 kg de formaldehído desde la bodega de 
materias primas al área de pesaje. 
20) Pesaje de formaldehído 
Se pesan 0.17 kg formaldehído en báscula electrónica. 
21) Depositar en barril 
Se depositan 0.17 kg formaldehído en el barril para la mezcla. 
22) Mezclado 
Se mezcla utilizando la máquina mezcladora para la solución. 
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23) Traslado del colorante 
Luego se trasladan 0.0189 kg de colorante desde la bodega de materias primas 
al área de pesaje. 
24) Pesaje de colorante 
Se pesan 0.0189 kg de colorante en báscula electrónica de mesa. 
25) Depositar en barril 
Se depositan 0.0189 kg de colorante en el barril para la mezcla. 
26) Mezclado 
Se mezcla utilizando la máquina mezcladora para lograr mezcla uniforme. 
27) Envasado y etiquetado 
Se procede manualmente a envasar llenando el producto final es decir el jabón 
líquido multiuso usando un envase y depositando el producto en recipientes 
plásticos de 5 galones. Se procede a etiquetar con un sticker adhesivo con la 










I. Recorridos en la producción de jabón líquido multiuso 
        1) Recorrido del agua 
Para el recorrido del agua es realizado un día antes y se proporciona una hora antes de 
terminar la jornada laboral, por lo tanto no participa del proceso productivo del mismo 
día. (Verde Oscuro) 
2) Recorridos de componentes A,B,C 
Estos recorridos corresponde a los colores azul, amarillo y negro respectivamente de 
igual manera en cada uno de ellos el trabajador recorre 25.17 metros para recoger las 
materias primas de la bodega y llevar cada una al área de pesaje y luego recorre otros 
2.08 metros después del pesaje hacia el área mezclado donde deposita una a una las 
materias primas. 
3) Recorrido de cloruro de sodio 
Después de depositar el componente C, recorre otros 14 metros en traer 3.78 kg de 
cloruro de sal que mezcla en un balde con 2.5 galones de la mezcla anterior para luego 
depositarlos nuevamente en el barril. (Rojo) 
4) Recorrido de formaldehido 
Luego vuelve a recorrer la misma distancia para depositar el formaldehido en el barril de 
50 gal y lo mezcla. (Aqua) 
5) Recorrido de colorante 
Finalmente hace un último recorrido de 14 metros para depositar el colorante en el barril 






Figura 23) Diagrama de recorrido de jabón líquido multiuso 
51 
 
Figura 24) Diagrama de proceso de jabón líquido multiuso 
 
6) Estudio de tiempos de jabón líquido multiuso  
Tabla 12) Tiempos por elemento y ciclo productivo de jabón líquido multiuso 
 
Jabon Líquido Multiuso
Elemento/Ciclo* 1 2 3 Total Promedio
Traslado de Componentes 5.613 3.025333333 3.2125 11.85083 3.950277778
Pesaje de Componentes 1.390333333 4.021666667 3.9405 9.3525 3.1175
Depositar Componentes en Barril de 50 gal 2.571666667 1.660166667 1.718833333 5.950667 1.983555556
Disolución 4.145333333 3.653 3.7585 11.55683 3.852277778
Mezclado 9.549333333 8.572166667 8.335833333 26.45733 8.819111111
Envasado y Etiquetado 22.0735 21.05 21.68433333 64.80783 21.60261111
Total 45.34316667 41.98233333 42.6505 129.976 43.32533333
75.52 34.18666667 x Trasladar Componente A de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
39.05666667 x Pesaje de Componente A
3 52.73 x Depositar Componente A en Barril de 50 gal
75.52 33.69666667 x Trasladar Componente B de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
82.07666667 x Pesaje de Componente B
3 28.15666667 x Depositar Componente B en Barril de 50 gal
75.52 77.39 x Trasladar Componente C de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
23.09333333 x Pesaje de Componente C
3 12.70333333 x Depositar Componente C en Barril de 50 gal
75.52 53.70333333 x Trasladar Formaldehído Componente A de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
12.94 x Pesaje de Formaldehído
3 13.33333333 x Depositar Formaldehído en Barril de 50 gal
75.52 231.1366667 x Trasladar y Disolver  Cloruro de Sodio (Sal) de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
75.52 38.04 x Trasladar Colorante de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
29.88333333 x Pesaje de Colorante
3 12.09 x Depositar Colorante en Barril de 50 gal
529.1466667 x Mezclado 
3 1296.156667 x Envasado y Etiquetado
METROS SEGUNDOS
DIAGRAMA DE PROCESO DE JABÓN LÍQUIDO MULTIUSO
Método actual  □
                           





Tabla 13) Tiempo estándar y volumen de producción jabón líquido multiuso 
 
J. Descripción de proceso desinfectante ambientador 
1) Llenado barriles con agua 
Los barriles se llenan y preparan con 43.79 ≈ 44 galones de agua. 
2) Traslado de barriles con agua 
Se trasladan y se dejan preparados según la producción los barriles necesarios 
para el día siguiente en el área de mezclado. 
3) Traslado de componente B 
Luego se trasladan en un  balde con 15.12 kg del componente B desde la bodega 
de materias primas al área de pesaje. 
4) Pesaje de componente B 
Se pesan 15.12 kg del componente B en báscula electrónica de piso. 
5) Depositar en barril 
Se depositan 15.12 kg del componente B en un barril preparado anteriormente 
con agua. 
 







Factor de valoración: 95%
Tiempo estándar: (Tt) 42.32 Tolerancias: 0.16





Se mezcla manualmente toda la solución con el uso de una paleta de madera (1.3 
m largo). 
7) Traslado de componente A 
Se trasladan en un  balde con 3.78 kg del componente A desde la bodega de 
materias primas al área de pesaje. 
8) Pesaje de componente A 
Se pesan 3.78 kg del componente A en báscula electrónica. 
9) Depositar en barril 
Se depositan 3.78 kg del componente A en el barril para la mezcla. 
10) Mezclado 
a. Se mezcla manualmente toda la solución con el uso de una paleta de 
madera (1.3 m largo). 
11) Traslado de nonil fenol 
Luego se trasladan en un balde 3.78 kg de nonil fenol desde la bodega de materias 
primas al área de pesaje. 
12) Pesaje de nonil fenol 
Se pesan 3.78 kg del nonil fenol en báscula electrónica de piso. 
13) Depositar en barril  




Se mezcla manualmente toda la solución con el uso de una paleta de madera (1.3 
m largo). 
15) Traslado de aroma 
Luego se traslada 0.76 kg de aroma desde la bodega de materias primas al área 
de pesaje. 
16) Pesaje de aroma  
Se pesan 0.76 kg de aroma en báscula electrónica de mesa. 
17) Depositar en barril 
Se depositan 0.76 kg de aroma en barril de 50 gal.  
18) Mezclado 
Se mezcla el contenido del barril con el aroma. 
19) Traslado de colorante 
Luego se trasladan 0.17 kg de colorante desde la bodega de materias primas al 
área de pesaje. 
20) Pesaje de colorante 
Se pesan 0.019 kg colorante en báscula electrónica de mesa. 
21) Depositar en Barril 





Se mezcla el contenido del barril con el colorante. 
23) Envasado y etiquetado 
Se procede manualmente a envasar llenando el producto final es decir el 
desinfectante ambientador usando un envase y depositando el producto en 
recipientes plásticos de 5 galones. Se procede a etiquetar con un sticker adhesivo 








Figura 25) Diagrama de flujo del proceso productivo actual de desinfectante 
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K. Recorridos en la producción de jabón líquido multiuso 
1) Recorrido del agua 
Para el recorrido del agua es realizado un día antes y se proporciona una hora antes de 
terminar la jornada laboral, por lo tanto no participa del proceso productivo del mismo 
día. (Verde Oscuro) 
2) Recorridos de componentes B, A y nonil fenol 
Estos recorridos corresponde a los colores azul, amarillo y negro respectivamente de 
igual manera en cada uno de ellos el trabajador recorre 25.17 metros para recoger las 
materias primas de la bodega y llevar cada una al área de pesaje y se depositan en un 
balde uno a uno luego recorre 2.08 metros después del pesaje hacia el área mezclado 
donde deposita una a una las materias primas. 
3) Recorrido de aroma 
Luego vuelve a recorrer la misma distancia para depositar el Aroma en el Barril de 50 gal 
y lo mezcla. (Rojo) 
4) Recorrido de colorante 
Finalmente hace un último recorrido de 14 metros para depositar el colorante en el barril 








Figura 26) Diagrama de recorrido de desinfectante ambientador 
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L. Estudio de tiempos de desinfectante ambientador 
 
75.52 42.36 x Trasladar Componente B de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
38.04666667 x Pesaje de Componente B
75.52 34.83333333 x Trasladar Componente A de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
37.36 x Pesaje de Componente A
75.52 47.04666667 x Trasladar Nonil Fenol de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
37.84 x Pesaje de Nonil Fenol
75.52 35.25 x Trasladar Aroma de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
34.23666667 x Pesaje de Aroma
3 28.38666667 x Depositar Componentes A,B, Nonil Fenol y Aroma
75.52 51.39 x Trasladar Colorante Componente A de Bodega M.P. hasta Área de Pesaje
33.93666667 x Pesaje de Colorante
3 38.60666667 x Depositar Colorante en Barril de 50 gal
321.0966667 x Mezclado 
3 1677.78 x Envasado y Etiquetado




Método actual  □
Método propuesto ■ DIAGRAMA DE PROCESO
DIAGRAMA DE PROCESO DE DESINFECTANTE AMBIENTADOR
Desinfectante Ambientador
Elemento/Ciclo* 1 2 3 Total Promedio
Traslado de Componentes 3.471666667 3.476666667 3.595667 10.544 3.514667
Pesaje de Componentes 1.915166667 3.4585 3.697333 9.071 3.023667
Depositar Componentes en Barril de 50 gal 1.167833333 0.9315 1.250333 3.349667 1.116556
Mezclado 5.436666667 5.2335 5.384667 16.05483 5.351611
Envasado y Etiquetado 28.15666667 27.14333333 28.589 83.889 27.963
Total 40.148 40.2435 42.517 122.9085 40.9695
Figura 27) Diagrama de proceso de desinfectante ambientador 




Tabla 15) Tiempo estándar y volumen de producción desinfectante ambientador 







Factor de valoración: 95%
Tiempo estándar: (Tt) 40.08 Suplementos: 0.16




M. Especificaciones técnicas de los equipos actuales 
Los equipos actuales cumplen con las necesidades productivas de la empresa, debido a 
la simplicidad de los procesos no se requiere de muchos equipos. 
Tabla 16) Equipos actuales y especificaciones 
 





Fabricación: Artesanal  
Uso: Mezclar jabón líquido multiuso.  
Motor: 
 Marca: Marathon Electric 
 Modelo: 5KCR49ZN0734B 
 1.5 HP 
 1725 RPM 
 115/208-230 V 
 60 HZ 







Uso: Trasvasar un liquido ácido o 
alcalino de un recipiente a otro. 
Marca: ACODEX 
Capacidad: 6 GPM 
Figura 28)  Maquina 
mezcladora 
Figura 29) Bomba manual 







Uso: Sive para pesar cantidades 
grandes de materias primas. 
Capacidad: 1-150 kg 
Plataforma: 80 x 60 cm 
 
 Uso: Pesar pequeñas cantidades de 
materia prima. 
Marca:         ACS 
Capacidad: 6 kg 
Presicion: 0,1 g – 0.5 g 
 
Usos: Protección contra accidentes 
por quemaduras químicas e 
inhalación de gases tóxicos. 
Equipo actual: 
Casco, mascarilla, gafas, traje de 
alquilación o protección química, guates, 
delantal de caucho y botas. 
 
Figura 30)  Báscula electrónica 
de piso 
Figura 31)  Báscula electrónica 
de mesa 
Figura 32) Equipo de Protección 
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N. Matriz FODA 
La matriz FODA nos permite identificar las fortalezas, debilidades, oportunidades y 
amenazas que influyen en las actividades de la empresa, las cuales se relacionen en 
todos los aspectos internos tanto administrativos, financieros, tecnológicos, el recursos 








•Altos niveles de 
competencia.




•Poco conocimiento de la 
competencia.
•Mala distribución de Planta
•Pérdidas asociadas al mal 
uso ocacional de materias 
primas.
•OPORTUNIDADES
• Crecimiento de la 
demanda.
•Crecimiento de la 
economía.
• Crecimiento poder de 
compra de la población
• Internet como
• herramienta admin. y
• de ventas.
•FORTALEZAS
• Productos de calidad.
• Alta aceptación de parte 
de los clientes.
• Precios competitivos
•Mayor variedad de 
productos.
• Disponibilidad               
economica para                    
realizar inversiones.
ESTRATEGIA FO
- Contratar más 
vendedores con 
experiencia en mercado 
institucional.
- Ofrecer Promociones y 
Descuentos.
- Incursionar en mercado 
al detalle.
ESTRATEGIA FA
- Fortalecer participación 
de mercado ante nuevos 
competidores más 
grandes.
-Ampliar la participacion 
en licitaciones 
- Mantener inventario de 
seguridad ideal.
ESTRATEGIA DA
- Implentar Auditorías 
Externas con Encuestas 
para conocer más de la 
competencia.
- Mejorar la distribución 
de planta.
ESTRATEGIA DO
- Investigar y estudiar 
posibilidad de 
introducirse en nuevos 
mercados.
- Utilizar datos 
estadisticos y encuestas 
para fortalecer su 
posición en el mercado.
Figura 33) Matriz FODA de QUIMICASA 
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O. Matriz EFI o “Evaluación de factores internos” 
La siguiente matriz califica la situación en cuanto a los factores tanto internos como 
externos que determinan el éxito de una empresa por medio de un peso, la calificación 
del factor y el peso ponderado de ambas que ayudan entre ambas medidas a terminar la 
situación actual de la empresa 
Tabla 17) Análisis de factores internos 
  
Tabla 18) Análisis de factores internos 
 
FACTORES EXTERNOS DETERMINANTES DE ÉXITO PESO CALIFICACIÓN PESO PONDERADO
FORTALEZAS
Productos de Calidad 0.15 4 0.6
Aceptacion de los Clientes 0.15 4 0.6
Precios competitivos 0.1 3 0.3
Variedad de productos 0.05 3 0.15
Capacidad de inversión economica 0.05 4 0.2
DEBILIDADES
Mala distribución de planta 0.2 4 0.8
Poco conocimiento de la competencia 0.2 4 0.8
Despedicios de materias primas 0.1 2 0.2
TOTAL 1 3.65
ANÁLISIS DE LA SITUACIÓN INTERNA
FACTORES EXTERNOS DETERMINANTES DE ÉXITO PESO CALIFICACIÓN PESO PONDERADO
OPORTUNIDADES
Crecimiento de la demanda 0.2 4 0.8
Crecimiento de la economia del pais 0.2 3 0.6
Aumento de poder de compra de los consumidores 0.1 2 0.2
AMENAZAS
Altos niveles de competencia 0.3 4 1.2
Alza de precios de materias primas 0.2 3 0.6
TOTAL 1 3.4






























Competitividad (F y D)
Reorganización y mejora Expansión
Reestructuración Nuevos productos




P. Análisis y resultados del diagnóstico de la situación actual de QUIMICASA 
 
a) Ubicación 
Se determinó primeramente en el anterior diagnóstico del proceso productivo de 
QUIMICASA que la empresa según el método de ponderación de factores se encontraría 
mejor ubicada en Ciudad Sandino, pero en comparación a otras ubicaciones y 
principalmente a la actual la diferencia es de tres puntos, es decir la ubicación actual 
obtuvo 78 puntos y Ciudad Sandino 81. Aunque este método muestra una leve mejoría 
según el puntaje, la diferencia no es determinante. Asimismo la reubicación de la 
empresa conllevaría a una considerable inversión en costos de traslado e invertir en la 
distribución de planta en la nueva ubicación mientras que en la cual ya se había 
avanzado un poco y la inversión sería menor, por lo tanto es mejor que la empresa se 
mantenga en la ubicación actual. 
 
b) Distribución de planta 
Actualmente la distribución de planta no se puede realizar el adecuado aprovechamiento 
del espacio. No existe un espacio designado para un laboratorio de control de calidad, 
las bodegas están muy dispersas y principalmente la de envases está completamente 
aislada del proceso productivo y el trabajador debe atravesar por medio de las áreas 
administrativas para traer los envases a utilizar. La falta de cercanía y fácil acceso entre 
las áreas productivas ocasionan pérdidas de tiempo y reducción en la elaboración de 
productos terminados por lo tanto en la productividad de la empresa que es esencial a 
mediad que aumenta la demanda y la capacidad de la empresa para suplir los pedidos. 
Estas condiciones generan mayor dificultad para realizar tanto las tareas productivas 




c) Condiciones de trabajo 
 
a) Limpieza 
Las condiciones de trabajo de la empresa en cuanto a limpieza se estableció que a pesar 
que las tareas de limpieza de todas las áreas productiva se realizan diariamente,  las 
esquinas quedan sin limpiar y en el piso por debajo de las máquinas se encuentran restos 
de materia prima y suciedad del ambiente. La bodega de envases es la que presenta el 
mayor desafío, debido a que los pisos se encuentran muy sucios y al estar 
completamente abarrotada de envases dejando poco espacio para movilizarse, es 
complicado limpiar por debajo de los polines y por lo tanto hay suciedad debajo de ellos. 
Aunque no se pudo detectar rastros de posibles roedores e insectos (usualmente por sus 
heces) existe la posibilidad principalmente en la bodega de envases de atraer a estas 
pestes por estar a su máxima capacidad sin mucho espacio para movilizarse dentro de 
ella para realizar la adecuada limpieza y control de plagas. 
b) Orden 
En frente de la empresa se aprecia un corredor frontal donde se almacenan recipientes 
de 5 galones vacíos, acumulados de manera desordenada. La bodega de envases en la 
mayoría del tiempo se encuentra llena y con poco espacio para movilizarse, por lo tanto 
es importante mejorar esto para evitar accidentes y pérdidas de tiempo, mientras que la 
bodega de materia prima a simple vista no se aprecia una distribución ideal de los 
materiales para evitar confusión, pérdida de tiempo y accidentes. 
c) Iluminación 
Todas las áreas de planta involucradas en la producción carecen de luz natural. La 
bodega de envases posee un déficit de 12 lux y producción de 15 lux. 
d) Ventilación y temperatura en área de trabajo  
QUIMICASA no posee ventilación natural, sino forzada en las áreas de producción, por 
lo cual la empresa ha recurrido a la instalación de ventiladores en el techo. Producción 
posee 2 ventiladores instalados y la bodega de materia prima posee un ventilador 
instalado. Tanto en el área de pesaje, bodega de envases, empaque y pasillo no poseen 
ventiladores, aunque se han instalado varios ventiladores, las a temperatura es 
considerable en varios días del año cuando llegaron mientras se realizaban las 
mediciones hasta  37° C (Remítase a la tabla 5) aunque esto puede variar conforme al 
año; la temperatura ideal debería ser entre 20° C y 27° C, la buena ubicación de los 
ventiladores ayudan a sofocar el calor. 
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e) Acondicionamiento cromático 
En las imágenes 17 y 18 se puede apreciar que todas las paredes de todas áreas 
relacionadas pero diferentes a producción están pintadas de color blanco. Al tener cielo 
raso el techo es de color blanco. Las máquinas poseen el color original gris metálico, 
remítase a imagen 19, por lo tanto las instalaciones productivas no están pintadas de 
colores que influyan en la actividad y eficiencia de los trabajadores para lograr mayor 
productividad y es necesario realizar un cambio en los colores aplicados a las distintas 
áreas y equipos de producción. 
f) Ruidos, vibraciones y música ambiental 
No existen ruidos o vibraciones relevantes dentro ni fuera de la empresa. Tampoco existe 
una normativa para un periodo designado para escuchar música en la empresa, por lo 
tanto es necesario realizarla. 
g) Proceso productivo 
Los procedimientos involucrados en la elaboración de un producto en QUIMICASA son 
adecuados, pero específicamente los procesos productivos tanto para cloro al 3%, jabón 
líquido multiuso y desinfectante ambientador son ineficientes, debido a la pérdida de 
tiempos, desperdicios de materia prima por la inadecuada manipulación de las mismas. 
Tanto la distribución de planta, como la falta de algunos equipos y herramientas y 
capacitación  son factores que ocasionan que estos procesos sean menos productivos. 
Se puede apreciar en las figuras 3,4,6,7,9 y 10 los diagramas de flujo y de recorrido la 
cantidad de veces y los metros que recorre el trabajador, el cual debe trasladarse del 
área productiva de mezclado hacia la bodega de materias primas, luego de regreso al 
área de pesaje y por último al área de mezclado nuevamente. Este procedimiento debe 
repetirse constantemente cada vez que debe trasladar una materia prima diferente, 
asimismo es un trabajo repetitivo y tedioso que consume tiempo innecesario y se reduce 
la productividad en gran manera. De los diagramas de proceso ver figuras 5, 8,11 de 
cloro al 3%, jabón líquido multiuso y desinfectante ambientador respectivamente se 




d) Resultados de distancia, tareas y tiempo promedio 




En este gráfico se presenta tiempo trascurrido para producir jabón líquido multiuso como 
el de mayor duración con 43.32 min, siendo un poco menos del doble del tiempo que 
toma producir el cloro al 3%, el cual posee el menor tiempo de duración con 26.26 min. 




Distancia total: 251.52 m 471.12 m 386.6 m 
Tareas: 11 18 14 
Tiempo promedio: 26.26 min 
(1575.67 s) 
43.32 min        
(2599.52 s) 
40.96 min                      
(2458.17 s) 
Figura 35) Gráfico de tiempo promedio de producción. 
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 Las distancias recorridas por obrero van en dependencia a la cantidad de materias 
primas ocupadas en cada proceso productivo, por lo tanto el jabón líquido multiuso y el 
desinfectante ambientador son los que más esfuerzo requieren para ser producidos con 
471.12 m y 386.6 m mientras que el cloro al 3% se realizan apenas tres recorridos. 
De la misma forma la cantidad en el siguiente gráfico se muestra el número de tareas 
productivas es proporcional a la distancia recorrida remítase al gráfico anterior (figura 
15), el jabón líquido requiere de 18 tareas siendo el máximo y el cloro al 3% solo 12 
siendo el que necesita de menos tareas. 
Figura 36) Gráfico de distancia total en metros 
Figura 37) Gráfico de número de tareas por proceso productivo 
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De las tablas del estudio de tiempos para el cloro al 3%, jabón líquido multiuso y el 
desinfectante ambientador, remítase tablas 9, 10,11, 12, 13 y 14, se obtuvieron los 
siguientes resultados: 
e) Resultados de tiempos estándar y volumen de producción  
Tabla 19) Tiempo estándar y volumen de producción actuales 
 
 
En el anterior gráfico se muestra la comparación de los tiempos estándar de los 
productos de este estudio, que de igual manera al tiempo promedio el Jabón Líquido 
Multiuso sigue siendo el producto que requiere más tiempo para producirse aunque 
existe una leve variación de un minuto entre el tiempo promedio y el estándar, debido a 
que para éste se consideran las tolerancias por las condiciones de trabajo en que se 
desarrolla el producto, al mismo tiempo el desinfectante ambientador varia con 88 
segundos menos y el cloro al 3 % varía con 15 segundos menos. 
                                                          
9 Gal. , galón. 




Tiempo estándar 26.11 min c/50 gal.9 42.32 min c/50 gal. 40.08 min c/50 gal. 
Galones por hora 114 gal. 70 gal. 74 gal. 
Galones por día 689 gal. 425 gal. 449 gal. 
Barriles por día 13 barriles 8 barriles 9 barriles. 
Figura 39) Gráfico de galones por hora 
Figura 38) Gráfico de tiempo estándar 
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 Los galones por hora que se muestran en este gráfico se aprecia la variación que ocurre 
cuando un menor tiempo de producción se traduce en mayor cantidad de galones 
producidos por hora como ocurre con el cloro al 3% con 114 galones a diferencia de el 





En el anterior gráfico se muestran los galones que se pueden producir diariamente en 
las 6 horas efectivas de la jornada laboral siendo siempre el cloro al 3% con una mayor 
producción de 689 galones y los dos productos restantes arriba de los 400 galones. 
Diariamente se pueden producir 12 barriles de cloro al 3%, 8 y 9 de jabón líquido y 
desinfectante ambientador respectivamente como se muestra en el gráfico anterior lo 
cual es proporcional a la producción por día y por hora. 
Figura 41) Gráfico de galones por día 
Figura 40) Gráfico de barriles por día 
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f) Resultados de análisis de equipos 
Actualmente los equipos funcionan adecuadamente. La máquina mezcladora recibe 
periódicamente un mantenimiento en su motor, aun así no se realiza en el exterior debido 
a que muestra gran parte de sus áreas oxidadas. De igual forma las pesas electrónicas 
de piso y mesa reciben mantenimiento anual y no presentan mayor problema. No se 
ocupan embudos para llenar los recipientes de 5 galones con el producto terminado y 
esto ocasiona desperdicios. Cuando la bomba trasegadora está en mal estado tienden a 
trasvasar los productos químicos que van a ocupar inclinando los barriles lo cual es 
peligro y provoca desperdicios. Hace falta un carro plataforma para transportar las 
materias primas en un solo recorrido para reducir el tiempo de producción. A pesar de 
tener todo el equipo de protección los trabajadores no lo ocupan poniendo a su persona 
en riesgo de quemaduras químicas u otro tipo de accidentes. 
g) Análisis de Matriz FODA y EFI 
QUIMICASA ofrece productos de calidad a precios competitivos lo cual resulta en un 
gran aceptación por parte sus clientes, de la misma forma ofrece variedad de productos 
que aunque no todos son muy rentables son necesarios para atraer a más clientes, pero 
la empresa se enfoca en sus productos principales como son el cloro 3%, jabón líquido 
multiuso y desinfectante ambientador, siendo estas la fortalezas de la empresa, mientras 
las oportunidades que prevé la empresa son el crecimiento de la demanda, de la 
economía nacional y del poder de compra de la población. Aún así reconoce que sus 
mayores debilidades son: una mala distribución de planta, desperdicios de materias 
primas en el proceso productivo y poco conocimiento de la competencia. Las amenazas 
que enfrenta son los altos niveles de competitividad y el alza de materias primas. Como 
resultado del análisis de la Matriz EFI se determinó que la empresa está en una etapa 







5.2  Propuesta para optimizar la productividad en los procesos productivos de 
QUIMICASA 
La siguiente propuesta se desarrolla en respuesta a la situación actual del proceso 
productivo de QUIMICASA analizada y descrita en diagnóstico anterior remítase título 
Diagnóstico de la situación actual de QUIMICASA, inciso 5.1. 
5.2.1 Rediseño de la distribución de planta de QUIMICASA 
 
Justificación de nuevas áreas y rediseño de la planta 
 
Los procesos productivos se ven afectados por la falta de una distribución ideal que 
permita movilizarse de manera más eficiente y con mayor fluidez, asimismo que el 
trabajador pueda transportar todas materias primas en un solo recorrido de un área a 
otra  con suficiente espacio y de esta manera evite derrames o desperdicios de las 
mismas, de igual forma ahorrando tiempo y mejorando la productividad. El MINSA exige 
que todo fabricante de productos químicos posea un laboratorio de control de calidad y 
baños tanto para personal masculino como femenino por lo tanto debe estar dentro del 
nuevo diseño. Las bodegas deben de estar estratégicamente distribuidas para que sea 












5.2.2 Propuesta de inversión de equipos y herramientas 
En el actual estudio se presenta una propuesta para adquisición de nuevos equipos 
para el mejor desempeño de las tareas productivas y el cumplimiento de 
requerimientos según el MINSA. 
Equipos Propuestos 
Tabla 20) Equipos y herramientas propuestos 
Equipos / Herramientas Especificaciones Precio 
Figura 52) Kit básico de laboratorio 
 
 
 4 Tubos de Ensayo 
 Probeta Pyrex 10 y 
20 ml 
 2 Beaker 
 1 Mechero Bunsen 
 4 Pinzas para tubo 
de ensayo 
 2 Goteros 
 1 Paquetes de papel 
filtro 
 1 Papel para medir 
pH 
 Cajas de guantes 
desechables 
 1 Caja de 
mascarillas 
 2 Escobillas para 
tubo de ensayo 
 1 Embudo de 
separación 
 2 Vidrio de reloj 
 2 Broche de madera 
 1 Gradilla 
 1 Soporte universal 
 1 Trípode 
 1 Tela de asbesto 
 1 Balón de 
destilación 
 2 Vasos de 
precipitados 
 2 Probetas 
graduadas 




Figura 53) Carro plataforma10 
 
 
Uso: trasladar materias 
















Uso: canaliza líquidos en 
recipientes con boca 
estrecha y evitar los 
desperdicios de materias 
primas. 
 
Material: Acero inoxidable 
C$700 
La inversión total de equipos es de C$11,268.67 córdobas o $408.58 dólares 
americanos. El kit de laboratorio evitará posibles multas por parte de autoridades del 
MINSA y además de podrá controlar debidamente la calidad de los productos que 
fabricados en la empresa, el carrito plataforma permitirá a el trabajador trasladarse de un 
área a otra con todas las materias primas que va a ocupar. El embudo de acero 
inoxidable es importante para evitar derrames y desperdicios de materias primas en la 




                                                          
10 Imagen de referencia, el carro de plataforma será construido artesanalmente. 
11 Imagen de referencia, el embudo de acero inoxidable será construido artesanalmente. 
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5.2.1 Propuesta para pronóstico de ventas e inventario de seguridad 
Dado por razones de falta de pronósticos de ventas y de un cálculo real del inventario 
de seguridad se propone lo siguiente: 
(Por razones de seguridad de la empresa, no se brindaron datos reales, únicamente el 
promedio de la demanda mensual, por lo tanto se tratara de brindar una propuesta para 
que se realicen estos cálculos.) 
5.2.2 Pronóstico de ventas 
Datos: 
 En promedio la empresa posee una demanda de 5000 galones de productos 
terminados. 
 80% aproximadamente son cloro 3%, jabón líquido multiuso y desinfectante 
Ambientador 
 20% todos los productos restantes 












5 5000 5000 5000 0 0 0.00 0.00
6 5000 5000 5000 0 0 0.00 0.00
7 5000 5000 5000 0 0 0.00 0.00
8 5000 5000 5000 0 0 0.00 0.00
9 5000 5000 5000 0 0 0.00 0.00
10 5000 5000 5000 0 0 0.00 0.00
11 5000 5000 5000 0 0 0.00 0.00






De estas maneras se puede calcular: 
PMS (Promedio móvil simple): en este caso debido a que se ocupó el mismo dato para 
la demanda real, el PMS será igual para todos los cálculos, de esta manera por ejemplo 
el mes (5) de Mayo el pronóstico sería siempre 5000, este método es óptimo para 
patrones de demanda aleatorios o nivelados donde se pretende eliminar el impacto de 
los elementos irregulares históricos mediante un enfoque en períodos de demanda 
reciente. 
SE (Suavizante exponencial simple): El pronóstico de suavización exponencial simple 
es óptimo para patrones de demanda aleatorios o nivelados donde se pretende eliminar 
el impacto de los elementos irregulares históricos mediante un enfoque en períodos de 
demanda reciente, este posee una ventaja sobre el modelo de promedio móvil ponderado 
ya que no requiere de una gran cantidad de períodos y de ponderaciones para lograr 
óptimos resultados.  
MAD (Error absoluto medio): Proporciona una medición del error promedio del 
pronóstico y ayuda a tener una mejor idea de lo que se desvió la demanda real de la 
pronosticada y de esta manera asegurar que los pronósticos se realizan adecuadamente, 
el MAD Acumulado es simplemente la acumulación de este error mes a mes. 
MAPE (Error porcentual absoluto medio): A diferencia del MAD está dado en 
porcentaje y es más fácil interpretar que el anterior por lo tanto es ideal tomarlo en cuenta 





5.2.3 Inventario de seguridad 
En este caso es importante tener una buena comunicación con su proveedores además 
de tener varios proveedores para un mismo producto en caso tener algún retraso por 
parte de su proveedor original. Asimismo se debe manejar la siguiente información por 
producto: 
Plazo máximo de entrega (PME): en el que el proveedor nos haga llegar el producto 
suponiendo que hubiera un retraso. 
Plazo de entrega normal (PE): en el que el proveedor nos envía la mercancía en 
circunstancias normales. 
Demanda media (DM): que se ha calculado para ese producto determinado en una 
situación de normalidad.  
Al poseer dicha información se puede calcular mediante la siguiente fórmula: 
Inventario de Seguridad = (PME-PE)*DM 
5.2.4 Propuesta para las condiciones de trabajo 
a) Limpieza: 
El nuevo diseño de planta favorece a limpieza, porque presenta mejores condiciones 
como la ampliación del espacio, el traslado de herramientas y materias primas, asimismo 
se mejora el orden, porque los obreros poseen mayor espacio para movilizarse y colocar 
con facilidad las cosas que ocupan en su lugar.  
b) Iluminación: 
La iluminación se mejorará por medio de la entrada de luz solar considerada para este 
diseño, principalmente en la bodega de envases y producción donde existe una pequeña 
deficiencia de iluminancia, gracias a esto se podrá ahorrar energía eléctrica al no 
necesitar mantener siempre encendida las luces en todas las áreas y contribuir al medio 
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ambiente. Finalmente el nuevo Laboratorio de Control de Calidad debe instalarse un 
sistema para iluminar con al menos 700 Lux. 
c) Ventilación: 
El área de bodega de materias primas se diseñará un sistema de ventilación normal, 
pero adicionalmente se recomienda ventilación forzada por extractor, asimismo se 
recomienda adicionar una puerta hacia el patio exterior como medidas se seguridad. Las 
consecuentes áreas de producción también se adiciona con el nuevo diseño sistemas de 
ventilación normal, de esta manera también se ayudará a disminuir la sensación de alta 
temperatura ambiental. 
d) Acondicionamiento cromático: 
 En cuanto al acondicionamiento cromático se pintaran techos y estructura de color marfil 
o crema pálida, las paredes en amarillo y la mezcladora y base de la licuadora en verde 
medio.  
e) Ruidos: 
El ruido es aceptable así que no existen mayores consideraciones.  
f) Música ambiental: 
La música ambiental se elegirán dos horas por la mañana 10:00 am a 12:00 pm y luego 








5.2.5 Nuevo proceso productivo 
A. Propuesta de nuevo proceso de producción de cloro 3% 
1) Llenado barriles con agua 
Los barriles se llenan y preparan con 37.5 galones de agua. 
2) Traslado de barriles con agua 
Se trasladan y se dejan preparados según la producción los barriles necesarios para el 
día siguiente en el área de mezclado. 
3) Traslado de hipoclorito de sodio al 12% 
Luego se trasladan todo el hipoclorito de sodio al 12% es decir 12.5 galones desde la 
bodega de materias primas al área de pesaje con el uso del carro de plataforma. 
4) Pesaje de hipoclorito de sodio al 12% 
Se pesan 12.5 galones (79 kg) de hipoclorito de sodio al 12% en báscula electrónica de 
piso. 
5) Depositar en barril 
Se depositan 45 galones de hipoclorito de sodio al 12% en un barril preparado 
anteriormente con agua. 
6) Mezclado 
Se mezcla manualmente toda la solución con el uso de una paleta de madera (1.3 m 
largo). 
g) Muestreo para prueba de control de calidad en el nuevo laboratorio 
Se retira una muestra del lote para realizar pruebas de calidad y retención según 
estipula el MINSA. 
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h) Envasado y etiquetado 
Se procede manualmente a envasar llenando el producto final es decir cloro 3% y se 
deposita el producto en recipientes plásticos de 5 gal. Se procede a etiquetar con un 
sticker adhesivo con la información pertinente cada producto terminado. 
Figura 55) Propuesta de diagrama de flujo del proceso productico de cloro 3%12 
                                                          




B. Propuesta de nuevo recorrido en la producción del cloro al 3% 
1. Recorrido del agua 
De la misma forma que anteriormente el recorrido del agua será realizado un día antes 
y se proporciona una hora antes de terminar la jornada laboral, por lo tanto no participa 
del proceso productivo el mismo día que se produce el cloro al 3% sino hasta el día 
siguiente y la distancia a recorrer es mínima por lo tanto se debe de tomar en cuenta 
como un procedimiento separado.  
2. Nuevo recorridos de hipoclorito de sodio al 12% 
Se realizará un solo recorrido de 81.23 m utilizando el carro de plataforma se trasladarán 
12.5 galones desde el la bodega de materias primas hacia el área de pesaje  luego se 
realizará el proceso productivo, más adelante se envasará el cloro al 3% en recipientes 
de 5 galones (otros productos que se envasan en recipientes más pequeños se pueden 
envasar en el área de envase y etiquetado). Luego se trasladan los productos al área de 
envase y etiquetado y se procede a etiquetarse cada uno. Se retira una muestra para 










 Figura 56) Propuesta de diagrama de recorrido de cloro al 3%13  
                                                          
13 Fuente: elaboración propia. (Google SketchUp 2015) 
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C. Propuesta de nuevo proceso de producción de jabón líquido multiuso 
1) Llenado barriles con agua 
Los barriles se llenan y preparan con 44.95 ≈ 45 galones de agua. 
2) Traslado de barriles con agua 
Se trasladan y se dejan preparados según la producción los barriles necesarios para el 
día siguiente en el área de mezclado. 
3) Traslado de todos los componentes A, B, C, cloruro de sodio (Sal de 
mesa), formaldehído y colorante. 
Luego se trasladan todas las materias primas para elaborar este producto desde la 
bodega de materias primas al área de pesaje. 
4) Pesaje de materias primas 
Se pesan las mismas cantidades establecidas para cada materia prima. 
5) Depositar en barril 
Se depositan los componentes A, B, C en un barril preparado anteriormente con agua. 
6) Mezclado 
Se mezcla utilizando la máquina mezcladora para la solución. 
7) Depositar en balde 
Se depositan 2.5 galones en un balde la mezcla anterior y 3.78 kg de cloruro de sodio 
(sal) 
8) Mezclado 
Se mezclan los componentes en el balde. 
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9) Depositar en barril 
Se deposita la mezcla del balde en el barril. 
10) Mezclado 
Se mezcla utilizando la máquina mezcladora toda la solución. 
k) Depositar en barril 
Se depositan 0.17 kg Formaldehído en el barril para la mezcla. 
l) Mezclado 
Se mezcla utilizando la máquina mezcladora para la solución. 
m) Depositar en barril 
Se depositan 0.0189 kg de colorante en el barril para la mezcla. 
n) Mezclado 
Se mezcla utilizando la máquina mezcladora para lograr mezcla uniforme. 
o) Muestreo para prueba de control de calidad en el nuevo laboratorio 
Se retira una muestra del lote para realizar pruebas de calidad y retención según 
estipula el MINSA. 
p) Envasado y etiquetado                                                                                         
Se procede manualmente a envasar y etiquetar el producto final es decir el 
jabón líquido, para almacenar en bodega productos terminados. 
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Figura 57) Propuesta de diagrama de flujo del proceso productico de jabón líquido 
multiuso14 
                                                          




D. Propuesta de nuevo recorrido en la producción de jabón líquido multiuso 
1. Recorrido del agua 
De la misma forma que anteriormente el recorrido del agua será realizado un día antes 
y se proporciona una hora antes de terminar la jornada laboral, por lo tanto no participa 
del proceso productivo el mismo día que se produce el jabón líquido multiuso sino hasta 
el día siguiente y la distancia a recorrer es mínima por lo tanto se debe de tomar en 
cuenta como un procedimiento separado.  
2. Nuevo recorrido de componentes A, B, C, cloruro de sodio, 
formaldehído y colorante. 
Se realizará un solo recorrido de 81.23 m utilizando el carro de plataforma y se 
trasladarán las mismas cantidades establecidas para cada materia prima hacia el área 
de pesaje  luego se realizará el proceso productivo, más adelante se envasará el jabón 
líquido multiuso en recipientes de 5 galones. Luego se trasladan los productos al área de 
envase y etiquetado y se procede a etiquetarse cada uno. Se retira una muestra para 









Figura 58) Propuesta de diagrama de recorrido de jabón líquido multiuso15 
                                                          
15 Fuente: Elaboración propia. (Google SketchUp 2015). 
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E. Propuesta de nuevo proceso de producción de desinfectante ambientador 
a) Llenado barriles con agua 
Los barriles se llenan y preparan con 43.79 ≈ 44 galones de agua. 
b) Traslado de barriles con agua 
Se trasladan y se dejan preparados según la producción los barriles necesarios para el 
día siguiente en el área de mezclado. 
c) Traslado de todos los componentes B, A, nonil fenol, aroma y 
colorante 
Luego se trasladan todas las materias primas para elaborar este producto desde la 
bodega de materias primas al área de pesaje. 
11) Pesaje de materias primas 
Se pesan las mismas cantidades establecidas para cada materia prima. 
a) Depositar en barril 
Se depositan los componentes B, A y nonil fenol  en un balde. 
d) Mezclado 
Se mezcla manualmente los componentes B, A y nonil fenol hasta obtener una solución 
uniforme. 
e) Depositar en barril 
Se deposita la mezcla en el barril de 50 gal. 
f) Depositar en barril  




Se mezcla manualmente el aroma con la solución en el barril. 
  Ñ) Depositar en barril 
Se depositan el colorante en el barril para la mezcla. 
h) Mezclado 
Se mezcla el contenido del barril con el colorante. 
i) Muestreo para prueba de control de calidad en el nuevo laboratorio 
Se retira una muestra del lote para realizar pruebas de calidad y retención según 
estipula el MINSA. 
j) Envasado y etiquetado                                                                                     
Se procede manualmente a envasar y etiquetar el producto final es decir el jabón 




Figura 59) Propuesta de diagrama de flujo del proceso productivo de desinfectante 
ambientador16 
                                                          




F. Propuesta de nuevo recorrido en la producción de desinfectante 
ambientador 
a) Recorrido del agua 
De la misma forma que anteriormente el recorrido del agua será realizado un día antes 
y se proporciona una hora antes de terminar la jornada laboral, por lo tanto no participa 
del proceso productivo el mismo día que se produce el desinfectante ambientador sino 
hasta el día siguiente y la distancia a recorrer es mínima por lo tanto se debe de tomar 
en cuenta como un procedimiento separado.  
b) Nuevo recorrido de componentes B, A, nonil fenol, aroma y colorante. 
Se realizará un solo recorrido de 81.23 m utilizando el carro de plataforma y se 
trasladarán las mismas cantidades establecidas para cada materia prima hacia el área 
de pesaje  luego se realizará el proceso productivo, más adelante se envasará el 
desinfectante ambientador en recipientes de 5 galones. Luego se trasladan los productos 
al área de envase y etiquetado y se procede a etiquetarse cada uno. Se retira una 
muestra para control de calidad y retención. Finalmente se almacenan los recipientes en 






Figura 60) Propuesta de diagrama de recorrido de desinfectante ambientador17 
                                                          
17 Fuente: Elaboración propia. (Google SketchUp 2015) 
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G. Nuevas distancias, tiempo y tareas  
Figura 61) Nuevo diagrama de proceso de cloro al 3% 
 
Figura 62) Nuevo diagrama de proceso de jabón líquido multiuso 
 
64.59 98.46 x Trasladar de Cloro 12% (Todo el proceso Productivo)
35.3 x Pesaje de Cloro 12%
6.1 37.32 x Depositar Componentes en Barril de 50 gal
48.684 x Mezclado 
10.54 1108.246 x Envasado y Etiquetado




DIAGRAMA DE PROCESO DE CLORO 3%
Método Nuevo  □
Método propuesto ■ DIAGRAMA DE PROCESO
64.59 98.46 x Trasladar Todos los Componentes (Todo el proceso Productivo)
187.05 x Pesaje de todos los componentes
6.1 119.013 x Depositar los componentes en Barril de 50 gal
48.684 x Mezclado 
10.54 1108.246 x Envasado y Etiquetado
                           
TAREAS
METROS SEGUNDOS
DIAGRAMA DE PROCESO DE JABÓN LÍQUIDO MULTIUSO
Método Nuevo  □




Figura 63) Nuevo diagrama de proceso de desinfectante ambientador 
  
5.2.11.1 Resultados de nuevas distancias, tareas y tiempo promedio 











Distancia total: 81.23 m 81.23 m 81.23 m 
Tareas: 5 5 5 
Tiempo promedio: 23.13 min 
(1328.01 s) 
26.02 min        
(1561.45 s) 
25.06 min                      
(1503.80 s) 
64.59 98.46 x Trasladar Todos los Componentes (Todo el proceso Productivo)
181.42 x Pesaje de todos los componentes
6.1 66.99333333 x Depositar los componentes en Barril de 50 gal
48.684 x Mezclado 
10.54 1108.246 x Envasado y Etiquetado
SEGUNDOS                            
Método propuesto ■ DIAGRAMA DE PROCESO
DIAGRAMA DE PROCESO DE DESINFECTANTE AMBIENTADOR






H. Análisis de reducción de distancias, tiempos y tareas por medio de 
gráficos.  
Figura 64) Gráfico de reducción de distancia: método actual vs método nuevo  
En anterior gráfico se observa la reducción significativa de los metros que recorre un 
trabajador al producir un lote de 50 galones de cualquiera de los productos descritos. La 
mayor reducción de metros recorridos ocurre con el jabón líquido multiuso con 389.89 m 
mientras que el cloro al 3% con 170.29 m es el recorrido con menor cantidad de metros 
reducidos en proceso productivo. Porcentualmente existe un decremento total del 
recorrido para el proceso productivo del desinfectante ambientador de 79%, para el cloro 
al 3% es 67% y el jabón líquido multiuso es de 83%. 
100 
 
Figura 65) Gráfico de reducción de tiempo promedio: método actual vs método 
nuevo  
En este gráfico se aprecia la reducción de tiempo promedio siendo la mínima para el 
cloro al 3% con solamente 4.13 min y la máxima para el jabón líquido multiuso con 17.07 
min, esto es importante debido este resultado se traduce en el incremento de la 
productividad, porque a menor tiempo para producir un lote, mayor la cantidad de lotes 


















Debido a los cambios realizados en la mejora del proceso productivo se logró reducir 
ampliante las tareas productivos en cada proceso como se presenta en el anterior 
gráfico. El cual muestra solante cinco tareas por cada proceso productivo con el método 
nuevo, que anteriormente para el desinfectante ambientador eran 14, para jabón líquido 
multiuso 18 y para cloro al 3% 11 tareas, lo cual al mismo tiempo significa una reducción 









I. Nuevo estudio de tiempos estándar y volumen de producción 
Tabla 21) Nuevo tiempo estándar y volumen de producción de cloro al 3% 
                                                                                                                                             
Tabla 22) Nuevo tiempo estándar y volumen de producción de jabón líquido m. 
 
 







Factor de valoración: 95%
Tiempo estándar: (Tt) 22.19 Tolerancias: 0.16
TIEMPOS (Minutos)
CALIFICACION DEL TRABAJADOR







Factor de valoración: 95%





Tabla 23) Nuevo tiempo estándar y volumen de producción de desinfectante 
ambientador 
 
J. Análisis de nuevos tiempos estándar y volumen de producción             
 










Tiempo estándar 22.19 min c/50 gal. 25.88 min c/50 gal. 24.97 min c/50 gal. 
Galones por hora 135 gal. 115 gal. 120  gal. 
Galones por día 811 gal. 695 gal. 720 gal. 
Barriles por día 16 barriles 14 barriles 14 barriles 







Factor de valoración: 95%





Tabla 23) Incremento en volumen de producción: método actual vs. método 
nuevo 
En la tabla anterior se puede observar el decremento en el tiempo estándar siendo el 
mayor para el desinfectante ambientador en él se reduce 15.02 min y el menor para el 
cloro al 3% con solamente 3.98%. Los incrementos más significativos en el porcentaje 
del volumen de producción fueron jabón líquido multiuso con un 64% y el desinfectante 
ambientador con el 61%, mientras que el cloro incrementó en menos de un tercio del 
volumen que incrementaron los otros productos con apenas 18%. 
 
 

























en % de vol.18 
De pro- 
ducción 











40.08 25.06 15.02 449 720 61% 
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Figura 67) Incremento en la producción total diaria  
En este gráfico se observa el incremento de producción diaria, el cual el mayor lo 
presenta el desinfectante ambientador con 271 galones adicionales, aún así el cloro al 
3% sigue siendo el producto más producido con 811 galones diarios con el incremento. 
Figura 68) Reducción de tiempo estándar 
En el presente gráfico el cloro al 3% es el producto con menor tiempo de producción 
con un tiempo estándar de 22.13 minutos lo cual es proporcional a ser el producto de la 
empresa con mayor capacidad para producirse, de igual forma los nuevos tiempos 
estándar no superan 26.02 min, lo cual demuestra una gran mejoría en la productividad 
que obtiene con los cambios con el nuevo método productivo. 
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5.3 Campaña para la capacitación de los trabajadores involucrados en el nuevo 
proceso productivo 
 
5.3.1 Justificación de la capacitación 
Es importante que el personal reciba capacitación del nuevo proceso productivo, porque 
de esta manera tendrán mayor noción de las actividades que desempeñaran. Con esta 
capacitación inductiva promueve que el personal involucrado realice sus actividades con 
eficacia y eficiencia, debido a que permite que conozca más el nuevo método y las 
herramientas que utilizara y la forma adecuada de utilizarlas. De la misma forma al estar 
conscientes de todo el nuevo proceso serán más productivos y más seguros a la hora de 
realizar su trabajo y con menos fallas. 
5.3.2 Objetivos de la capacitación 
a) Capacitar al personal involucrado con los nuevos procedimientos, es decir las 
nuevas tareas y recorridos del nuevo método del proceso productivo. 
b) Dar a conocer los beneficios del nuevo proceso productivo. 
c) Familiarizar al personal con el nuevo proceso productivo. 
 
5.3.3 Responsables de la capacitación y personal  capacitado 
 
Tabla 24) Personal capacitador y personal capacitado 
Nombre: Puesto: Participación: 
Rosario Pérez Regente Responsable capacitación 
Manual Arraíza Jefe de producción Responsable capacitación 
Marvin Sánchez Operario Personal capacitar 
César Martínez Conductor (Realiza 
tareas en producción) 
Personal capacitar 
Juan Acevedo Limpieza (Realiza 
algunas tareas en 
producción ) 
Personal a capacitar 











5.3.4 Ejecución del curso de capacitación para el personal de producción 
El curso de capacitación será impartido según la disponibilidad y disposición de la 
empresa, las sesiones de conocimientos impartidos deberá ser registrada en un 
formato como el siguiente: 












5.3.5 Conocimientos y temas del curso de capacitación 
Tabla 25) Curso de capacitación 
Conocimientos: Temas: 
Nuevo proceso productivo de cloro al 3% 
1. Descripción y flujo de nuevo 
proceso                                                     
2. Presentación de nuevo 
recorrido productivo.                                                 
3. Demostración. 
Nuevo proceso productivo de jabón líquido 
multiuso 
1. Descripción y flujo de nuevo 
proceso                                                     
2. Presentación de nuevo 
recorrido productivo.                                                 
3. Demostración. 
Nuevo proceso productivo de desinfectante 
ambientador 
1. Descripción y flujo de nuevo 
proceso                                                     
2. Presentación de nuevo 
recorrido productivo.                                                
3. Demostración. 
Nueva diseño de planta 
1. Descripción de nuevas áreas 
de planta                   2. Uso 
adecuado de áreas.                                       
Nuevos equipos y herramientas 
1. Descripción de nuevos 
equipos y herramientas                                            
2. Manipulación adecuada de 
equipos y herramientas.                                                                           
3. Demostración de 
manipulación adecuada de 
equipos y herramientas. 
Manejo de Bodegas 
1 Descripción del 
almacenamiento adecuado de 
bodegas y ordenamiento de las 
mismas. 
Limpieza y desinfección 
1. Descripción de proceso 
correcto de limpieza y 
desinfección.                                                                           
2. Demostración. 
Buenas prácticas de manufactura 
1. Orientación de BPM según 
los cambios necesarios para el 
cumplimento de reglamento. 
Beneficios  
1. Explicación beneficios de 
nuevo proceso productivo. 
Evaluación 
1. Orientación del sistema 





5.3.6 Evaluación del curso capacitación19 
 
                                                          
19 Fuente: Elaboración propia. (Microsoft Excel 2013) 
Mucho Bastante Algo Poco Nada
Mucho Bastante Algo Poco Nada
Excelente Muy bueno Bueno Regular Malo
Si No N/A









Excelente Muy bueno Bueno Regular Malo
Excelente Muy bueno Bueno Regular Malo
Recomendaciones:
Recomendaciones:















13. ¿El capacitor explicó claramente los objetivos de la capacitación y sus contenidos?
14. ¿Presentó el capacitor los contenidos de forma clara y ordenada?
15. ¿Poseía el capacitor amplio conocimiento de los contenidos?
16. ¿Cómo calificaría el trabajo del capacitor en el curso?
17. Califique la capacitación en general:
Evaluacion de la capacitación
Nombre del participante:
Puesto:
7. Si respondió un valor de porcentaje menor al 80% explique pórque la razón de su respuesta.
8. ¿Se ajustaron los contenidos a los objetivos de la capacitación?
9. ¿Se cumplieron las expectativas de aprendizaje la capacitación?
10. ¿Permitió la metodología la participación activa de los participantes? 
11. ¿ Recibió el material adecuado para realizar el curso de capacititación?




1. ¿Qué nivel de conocimiento tenía de los conocimientos impartidos en la capacitación?
4. Si contestó regular o malo en el inciso anterior, explique las razones de su respuesta.
2. ¿Conocía con anterioridad los objetivos de la capacitación recibida?
5. ¿Considera que los conocimientos adquiridos los puede aplicar en su puesto de trabajo?






5.4 Análisis del costo y beneficio del proyecto 
 





MATERIALES CANTIDAD UNIDAD COSTO TOTAL
Láminas de zinc 39 unidades 302.40C$          11,793.60C$       
Cemento canal 12 sacos 266.00C$          3,192.00C$         
Varillas 3/8 36 unidades 77.00C$            2,772.00C$         
Perlines 6m 28 unidades 470.40C$          13,171.20C$       
Puertas 5 unidades 1,819.72C$      9,098.60C$         
Goloso 300 unidades 1.15C$               345.00C$             
Soldadura 2 Libras 55.72C$            111.44C$             
Pintura para instalaciones 4 galon 895.72C$          3,582.88C$         
Pintura anticorrosiva industrial 1 galon 472.92C$          472.92C$             
Combo Inodro y Lavamanos Ecoline 1 unidades 1,819.72C$      1,819.72C$         
Azulejo para las paredes del baño 36 mts 223.72C$          8,053.92C$         
Kit de accesorios para baño 1 kit 615.72C$          615.72C$             
Azulejo para el piso del baño 12 mt2 279.72C$          3,356.64C$         
58,385.64C$       
 - Descuento 1,464.18C$         
 + IVA 8,135.14C$         
Total 65,056.60C$       
Bloques 12" 1488 unidades 18.00C$            26,784.00C$       
Lata de arena 36 Balde 500.00C$          18,000.00C$       
Lata de piedrín 10 Balde 800.00C$          8,000.00C$         
Acarreo 1 unidades 400.00C$          400.00C$             
Total 53,184.00C$       
Mano de Obra  (Incluye pintar máquina mezcladora) 250 mt2 150.00C$          37,500.00C$       
Total 37,500.00C$       
Kit Laboratorio 1 unidades 8,668.67C$      8,668.67C$         
Carro de plataforma hechizo 1 unidades 1,200.00C$      1,200.00C$         
Embudo de acero inoxidable hechizo 2 unidades 700.00C$          1,400.00C$         
Total 11,268.67C$       
167,009.27C$     
6,055.45$            
6,055.45$     
TOTAL DEL PROYECTO CÓRDOBAS
COSTO TOTAL




TOTAL DEL PROYECTO DÓLARES




5.4.2 Salario de nuevo bodeguero  
 
Tabla 21) Pago de salario de nuevo bodeguero 
 
 




1  C$               569.50  C$                 67.00  C$           3,350.00  C$                        -   








 C$                        -    C$           3,350.00  C$               209.38  C$                        -    C$                        -    C$               209.38  C$           6,281.25 
 C$                        -    C$           3,350.00  C$               209.38  C$                        -    C$                        -    C$               209.38  C$           6,281.25 
TOTAL ANUAL 
EN CÓRDOBAS
75,375.00C$          
TOTAL ANUAL 
EN DÓLARES
2,732.96$               







INSS No. INSS Patronal Aporte INATEC Salario Quincenal Otros Ingresos
Ingreso Total Bonos
Producto Galones Unidades de 5 Galones Costo
Cloro 3% 1400 280 200.00C$                          280,000.00C$                  
Jabón Líquido Multiuso 1100 220 250.00C$                          275,000.00C$                  
Desinfectante 1500 300 230.00C$                          345,000.00C$                  
900,000.00C$                  
Producto Galones Unidades de 5 Galones Costo Total Incremento 
Cloro 3% 1652 330.4 200.00C$                          330,400.00C$                  18%
Jabón Líquido Multiuso 1804 360.8 250.00C$                          451,000.00C$                  64%
Desinfectante 2415 483 230.00C$                          555,450.00C$                  61%
1,336,850.00C$               
436,850.00C$                  







Tabla 22) Aumento de la producción y utilidades 
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5.4.4 Estado de resultados 
 
Tabla 23) Evaluación y estado de resultados 
La inversión inicial es de $6,055.45 dicho capital será financiado con un préstamo 
bancario aun plazo de 36 meses con una tasa de interés que se maneja para las PYMES 
de 9.5% con una mensualidad de $223.33, que equivale anualmente a $2,680. Se 
seleccionó una TMAR para que sea atractiva para los socios de 10%. El valor del dinero 
cambia con el tiempo y con un resultando un VAN o valor actual neto de $37,370.04 
demuestra que la propuesta del proyecto es rentable. La TIR o tasa interna del retorno 
resulta en 126%, lo que demuestra que la inversión idealmente efectuable. Esto se logra 
debido a que al mejorar notablemente la productividad y el incremento de producción 





0 1 2 3 4 5
Ingresos -$                 16,392.12$   16,392.12$   16,392.12$   16,392.12$     16,392.12$   
(-) Costos -$                 100.00$         100.00$         100.00$         100.00$           100.00$         
(=) Utilidad Bruta -$                 16,292.12$   16,292.12$   16,292.12$   16,292.12$     16,292.12$   
(-) Gastos Administrativos -$                 2,732.96$     2,732.96$     2,732.96$     2,732.96$       2,732.96$     
(-) Gastos Operativos -$                 -$                -$                -$                -$                 -$                
(-) Gastos Financieros -$                 2,680.00$     2,680.00$     2,680.00$     -$                 -$                
(-) Depreciacion -$                 -$                -$                -$                -$                 -$                
(=)  Utilidad antes de IR -$                 10,879.16$   10,879.16$   10,879.16$   13,559.16$     13,559.16$   
(-) IR -$                 3,263.75$     3,263.75$     3,263.75$     4,067.75$       4,067.75$     
(=) Utilidad después de IR -$                 7,615.41$     7,615.41$     7,615.41$     9,491.41$       9,491.41$     
(+) Depreciación -$                 -$                -$                -$                -$                 -$                
(-) Pago al Principal -$                 -$                -$                -$                -$                 -$                
(=) FNE (6,055.45)$     7,615.41$     7,615.41$     7,615.41$     9,491.41$       9,491.41$     
ENTIDAD TMAR
SOCIOS 10% Año FNE Saldo Insoluto
0 6,055.45$       








VI. EVALUACIÓN DE QUIMICASA SEGÚN LOS REQUERIMIENTOS DEL 
REGLAMENTO TÉCNICO CENTROAMERICANO DE BUENAS PRÁCTICAS DE 
MANUFACTURA PARA LOS LABORATORIOS FABRICANTES DE PRODUCTOS 
COSMÉTICOS.20 
El reglamento técnico centroamericano de BPM21 posee por objeto normar el control 
sanitario de los productos cosméticos22, estableciendo las buenas prácticas de 
manufactura regulando los procedimientos involucrados en su fabricación, con el fin de 
asegurar la  calidad de los mismos. La evaluación fue realizada con el documento 
provisto por el MINSA y que fue transcrita a una hoja de cálculo.23 
6.1  Resultados de la evaluación BPM 
En la anterior gráfica se puede apreciar que el 70% de los criterios de BMP son 
considerados mayores y representan 313 criterios, por lo cual son el segmento más 
grande y de mayor importancia para el Ministerio de Salud para las operaciones de la 
empresa, de igual manera los criterios críticos pero únicamente representan el 1% de 
todo el conjunto total de 450 criterios. Los criterios menores suman el 90% con los de 
                                                          
20 Documento completo de reglamento técnico centroamericano de BPM para laboratorios fabricantes de 
productos cosméticos, véase Anexo 1, Pág. 
21 BPM, buenas prácticas de manufactura. 
22 El MINSA evalúa con el mismo reglamento las empresas que fabrican productos químicos higiénicos. 





Total de Criterios BPM
en porcentaje
CRITICO MAYOR MENOR INFORMATIVO
Figura 43) Gráfico de total de criterios BPM en porcentaje 
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mayor importancia, pero aun siendo un grupo menor no dejan de ser relevantes.            
Este gráfico muestra la distribución de criterios que se encuentran en práctica y sin 
cumplir, principalmente se aprecia que existen 237 criterios mayores y 69 criterios 
menores en la práctica,  dejando solamente 96 entre mayores y menores sin cumplir, 
pero que aun así es necesario tomar acciones para cumplir con todos ellos y finalmente 
solo 8 informativos sin cumplir.                                                                                                                              
En este gráfico se muestran los criterios sin cumplir con mayor incidencia, siendo las 
causas principalmente que no existe un laboratorio para control de calidad y 









S I N  C U M P L I R E N  P R Á C T I C A
CRITERIOS BPM EN PRÁCTICA 
Y SIN CUMPLIR 










No existen procedimientos descritos. No hay un laboratorio para C.C.
Criterios BPM con mayor incidencia sin cumplir 
Figura 44) Gráfico de criterios BPM en práctica y sin cumplir 
Figura 45) Gráfico de criterios BPM con mayor incidencia sin cumplir 
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En la tabla 73 se observa que el 85% de los criterios BPM sin cumplir por falta de 
procedimientos escritos son mayores y el restante 15% son menores. Al ser necesario 
únicamente realizar la documentación será más fáciles de llevar al cumplimiento. 
Esta tabla muestra la distribución de criterios BPM sin cumplir por falta de Laboratorio 
para Control de Calidad con un 86% de criterios mayores y 7% para los menores e 
informativos, éstos criterios son de suma importancia porque el MINSA. 
86%
7% 7%





Criterios BPM sin cumplir por falta de procedimientos descritos
Mayor Menor
Figura 46) Gráfico de porcentaje criterios BPM sin cumplir por falta de 
procedimientos escritos 




6.2  Plan estratégico para el cumplimiento de reglamento técnico centroamericano 
de buenas prácticas de manufactura para los laboratorios fabricantes de 
productos cosméticos 
 
Existen 76 criterios mayores, 20 menores y 8 informativos sin cumplir. Por lo tanto se 
recomienda lo siguiente cumplir con los siguientes criterios según disponibilidad 
económica de la empresa a corto plazo (1 año), debido a que son requerimientos 
esenciales para el Ministerio de Salud: 
6.2.1 Plan de acciones para primeros 6 meses24: 
 
a) Asegurar que el personal de producción siempre utilice sus equipos de 
protección. 
b) Realizar un seguimiento de las actividades productivas diariamente 
c) Documentar los procedimientos faltantes. 
d) Mantener estantería y muebles separados de las paredes. 
e) Mantener la fachada y áreas subyacentes siempre limpias. 
f) Designar un área específica para brindar primeros auxilios. 
g) Identificar el área y señalizar área específica para recibir materias primas. 
h) Designar el área para devoluciones de los clientes. 
i) Identificar los equipos por estado de limpieza para determinar el mantenimiento. 
j)  Señalizar con nombre las máquinas y el nombre del producto con el que se está 
trabajando. 





                                                          
24 Todas las acciones se pueden llevar acabo en los primeros 6 meses simultáneamente si la empresa lo desea, 
depende del espacio de tiempo y capacidad de inversión. 
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6.2.2 Plan de acciones para 6 meses consecutivos: 
 
a) Construcción e instalación de Laboratorio de Control de Calidad. 
b) Construcción de otro servicio sanitario para tener para ambos sexos. 
c) Construir curvas sanitarias.  
d) Mejorar la iluminación.  
e) Agrandar el área de envasado.  



















VII. EVALUACIÓN DE SITUACIÓN ACTUAL DE QUIMICASA SEGÚN LA RSE Y 
LA NORMA ISO 26000 
 
7.1  Análisis de Valores, Misión y Visión de la empresa 
 







Según la empresa con la honestidad se promueve la credibilidad de la empresa ante 
sus clientes, y todos los distintos miembros. El compromiso es uno de los pilares 
principales que desde un principio ha conducido empresa, y sus colaboradores  a seguir 
adelante durante los últimos años en que la empresa resurgió como QUIMICASA. La 
responsabilidad que es imprescindible, porque sirve para dar ejemplo y dirigir todas las 
actividades de la empresa con rectitud y transparencia y obtener el reconocimiento de la 
sociedad. En busca de la excelencia y reconocimiento de sus clientes, quienes pueden 
tener total seguridad que se está proveyendo productos de genuina calidad, para 
mantener y atraer a más clientela. De igual manera se cree en la equidad para todos los 
integrantes de la empresa como a todos los grupos de interés de la empresa. 
Según la guía ISO 26000 la empresa debería basar su comportamiento en valores de la 
honestidad, equidad e integridad. Con estos valores se procura la preocupación por las 
personas, animales y medio ambiente, y un compromiso de tratar el impacto de sus 
actividades y decisiones en los intereses de las partes interesadas. Por lo tanto la 
empresa posee valores adoptados inicialmente que concuerdan con la RSE como son la 
honestidad y equidad, más hace falta integrar la integridad, el cual es un valor de que 
alienta a actuar con rectitud, apegado a los principios lo cual también implica honradez, 







QUIMICASA es una pequeña industria que se dedica a la fabricación, 
distribución e importación de productos químicos de limpieza y desinfección 
con altos estándares de calidad y seguridad, cumpliendo con todas las 
normativas que la ley exige para el debido funcionamiento. Con el objetivo 
de ser líderes en el mercado institucional y en el consumo masivo, brindando 
satisfacción a sus clientes distinguiéndose entre las demás empresas por su 
excelente servicio, sus recomendaciones, capacitaciones, calidad de los 
productos y la excelente atención. 
 
Visión: 
QUIMICASA pretende ser líderes en los mercados nacionales e internacionales 
haciendo posible la distribución total de sus productos a mediano o largo 
plazo en todos los puntos de ventas existentes en Nicaragua y el extranjero 
manteniendo la calidad en sus servicios y productos. 
7.2 Diagnóstico de la empresa conforme a materias fundamentales de la  ISO 
26000 y propuestas de mejora   
 
a) Gobernanza 
Actualmente la repostería posee un mecanismo formal de gobernanza, basado 
principalmente en experiencias, las normas y reglamentos que involucra a autoridades 
del MINSA, MITRAB y MARENA, asimismo la guía que provistas por estas instituciones 
que influye directamente en las operaciones y en las decisiones de sus propietarios. Un 
sistema descrito de  los procesos y estructuras que igual forma están sujetos a leyes, 
normas o regulaciones establecidas por la empresa y por exigencia de las instituciones 
anteriores, asimismo poseen estrategias y objetivos  que van según la evolución del 
mercado, como los cambios de temporada, la introducción  nueva competencia y 
variaciones de los mismo productos (con nuevos aromas). Asimismo se considera a 
proveedores que ofrezcan productos de comprobada calidad a mejor precio, para cumplir 
con los objetivos establecidos por la empresa. 
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b) Derechos humanos 
En materia de derechos humanos la empresa reconoce su importancia, los dueños 
conocen la diferencia entre los dos grupos de derechos, que van desde los 
fundamentales que deben garantizar la vida y la libertad  entre los más importantes y los 
de la segunda categoría que concierne a los económicos, sociales y culturales como el 
derecho al trabajo o a la alimentación. Pero falta de establecer y declarar como la 
empresa ayuda a garantizar y respetar estos derechos, no solamente a lo interno pero 
promoverlo a lo externo de la empresa. 
c) Prácticas laborales 
QUIMICASA bases su prácticas laborales principalmente en el Código del Trabajo  (Ley 
185) y el Reglamento técnico centroamericano de Buenas Prácticas de Manufactura para 
los Laboratorios Fabricantes de Productos Cosméticos, de los cuales se sirve la empresa 
para evitar la explotación y abuso dentro de la práctica de la empresa. Tanto el 
reclutamiento, la promoción de trabajadores, procedimientos disciplinarios, finalización 
de la relación de trabajo, salud, higiene o cualquier otra condición que afecte las 
condiciones de trabajo actualmente ya se poseen procedimientos escritos. Más allá de 
lo que se contempla el marco legal, la empresa ya ha determinado las políticas y medidas 
para abordar la responsabilidad jurídica y recursos dados alguna eventualidad donde no 
se respeten los acuerdos o términos de un contrato. 
d) Medio Ambiente 
Todas las decisiones y actividades que hasta hoy ha realizado la empresa, no han 
tomado en cuenta el impacto ambiental que generan sus operaciones, es decir falta 
adoptar un enfoque integral que permita a la empresa afrontar los desafíos productivos 
ambientales y ecológicos que implica proteger el medio ambiente sin afectar las 
operaciones en la medida de lo posible de la empresa, porque más allá del marco de lo 
legal, la empresa podría tomar acciones para prevenir o minimizar las actividades 
generando contaminación, residuos e impacto en el medio ambiente y que podrían 




e) Prácticas Justas de Operación 
Luego de analizar la situación actual en relación a las prácticas de operación en la 
empresa se puede destacar que la misma desarrolla una competencia justa es decir no 
se vale de estrategias deshonestas para dañar la imagen de la competencia, tampoco 
utilizan influencias para asegurar la obtención de la voluntad de posibles clientes frente 
a la competencia. En la empresa se dice que se promueve la transparencia para evitar 
actos de corrupción, pero sin embargo no hay procedimientos expuestos para esclarecer 
la forma debida de las compras y asegurar la elección justa de proveedores. 
f) Asuntos de consumidores 
Los asuntos de consumidores en relación a la responsabilidad social como la protección 
a la salud y la seguridad deben ser parte integral de cualquier empresa, especialmente 
si se considera una empresa que produce productos de limpieza que podrían afectar la 
salud tanto en la aplicación como en el estar en el área donde han sido aplicados, por lo 
tanto la empresa opera bajo las normas que establece el MINSA, que aseguran que los 
productos sean debidamente producidos y con las debidos precauciones para que el 
consumidor reciba un producto químico en el estado y forma que se espera, aun así 
existen aspectos que se podría considerar en cuanto a la importancia para muchos 
consumidores de proteger el medio ambiente, lo cual provee un razón más a la empresa 
de cuidar mejor su entorno ambiental. 
g) Participación activa y desarrollo de la comunidad 
Según la ISO 26000 cuando se refiere a comunidad es a asentamientos residenciales o 
sociales de otro tipo ubicados en un área geográfica que se encuentra próxima 
físicamente al sitio en que se encuentra la organización. QUIMICASA se encuentra en la 
Colonia Cristian Pérez (La Salvadorita) de donde fue el Cine Rex ½ c. al este. Managua, 
Nicaragua. Por lo tanto esta en cercanías de algunos otros asentamientos y barrios, y 
que en algunos de ellos son parte de sus actividades comerciales y productivas, debido 
a que se emplea a la mayoría de la fuerza de trabajo a personas de la comunidad y otras 
personas se les hace partícipes del negocio, ayudando a mejorar la calidad de vida por 
medio del trabajo. Aun así no es lo suficiente en cuanto a motivar programas de 
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educación, desarrollo de habilidades, además de promover la cultura y las artes, por lo 
tanto la empresa tiene mucho por involucrarse. 
 
*El conductor, realiza algunas tareas productivas cuando se requiere. ** El encargado 




Figura 48) Mapa de grupos de interés 
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7.3  Alineación de las operaciones de QUIMICASA según la RSE y la guía ISO 
26000.                                                                   
 
7.3.1 Beneficios 
ISO 26000, no es certificable aún es una guía y recomendada para las muchas empresas 
que aún no han adquirido esta manera de conducir las operaciones de la empresa que 
brinda los siguientes beneficios y ahí su importancia: 
 Impulsar una toma de decisiones más fundamentada con base en una mejor 
comprensión de las expectativas de la sociedad. 
 Mejorar las prácticas de gestión del riesgo de la organización. 
 Aumentar la reputación de la organización y fomentar una mayor confianza 
pública. 
  Generar innovación. 
 Mejorar la competitividad de la organización, incluyendo el acceso al 
financiamiento y la posición de socio preferencial. 
 Mejorar la relación de la organización con sus partes interesadas, exponiendo a 
la organización a nuevas perspectivas y al contacto con una variada gama de 
partes interesadas. 
 Aumentar la lealtad, el involucramiento, la participación y la moral de los 
empleados. 
 Mejorar la salud y la seguridad , tanto de sus trabajadores como de sus 
trabajadoras 
  Prevenir o reducir los conflictos potenciales con consumidores acerca de 










 Crear un sistema de incentivos económicos y no económicos que actualmente 
carece la empresa para el desempeño de la RS. 
 Establecer procesos de comunicación entre los miembros de la empresa. 
 Establecer normas, leyes y reglas que equilibren el nivel de autoridad, 
responsabilidad y capacidad de todas las personas incluyendo las de grupos 
minoritarios que representan a la organización dentro y fuera de la empresa. 
b) Derechos Humanos 
Recomendaciones: 
 Se recomienda hacer una declaración que sea visible para que todos los 
miembros la conozcan y que ayude a promover que se hagan partícipes de 
garantizar estos derechos. 
 Evaluar y revisar periódicamente que todos los derechos humanos son respetados 
por la empresa y sus miembros. 
 Establecer un mecanismo por el cual se defina los procedimientos a seguir, si se 
descubre que se ha faltado exista abuso alguno de estos derechos, acciones y 
sanciones incurrir en caso de existir algún caso. 
 Determinar las acciones que o procedimientos para evitar cualquier complicidad 
sea directa, beneficiosa o tácita de la empresa en actos que violen los derechos 
humanos. 








c) Prácticas laborales 
Recomendaciones: 
 Establecer políticas y medidas para asegurar: 
 Proporcionar un empleo seguro para trabajadores y la sociedad 
 Las oportunidades de todos los trabajadores sin discriminación 
 La eliminación de prácticas arbitraria o discriminatoria de despido 
 La privacidad y datos de carácter personal de los trabajadores 
 El no beneficio de la empresa por prácticas laborales injustas 
 Que no se explote o abuse de sus socios, proveedores o sub-contratistas 
 Analizar, revisar y adaptarse a las normas aplicables según las normas laborales 
de la OIT 
 Establecer los procedimientos para que los trabajadores puedan obtener acceso 
necesario a la justicia, es decir facilitarles las condiciones para que ellos puedan 
acceder a la justicia. 
 Sobre toda práctica laboral deberá apegarse sobre todo a la ley, pero asimismo 
a los valores, con los cuales la empresa respete la ética y RSE. 
 Implementar y mantener una política de seguridad, salud e higiene ocupacional. 
d) Medio ambiente 
Recomendaciones: 
 Cumplir con las regulaciones y leyes impartidas por las instituciones y 
organizaciones nacionales a empresas para la protección del medio ambiente. 
 Implementar un enfoque preventivo para evitar contaminar o contribuir al deterioro 
del medio ambiente. 
 Asegurar por medio de procedimientos para actuar rápidamente en caso de 
incurrir a un daño al medio ambiente involuntario. 
 Transmitir a todos los miembros de la organización el compromiso protección al 





e) Practicas justas de operación 
Recomendaciones: 
 Identificar riesgos de corrupción y establecer políticas para evitar que sucedan. 
 Alentar mediante charlas, incentivos y establecimiento de normas dirigidas a 
evitar que empleados y propietarios puedan incurrir o aceptar en sobornos o 
en actos corruptos. 
 Alentar a los empleados y propietarios a denunciar actos de corrupción e 
establecer procedimientos para informar a autoridades competentes.  
 Asegurar que la empresa con reglas no se aproveche de condiciones sociales 
o económicas para obtener una ventaja competitiva desleal. 
 Adjudicar a sus normas el apoyo de prácticas anti-monopolio. 
f) Asuntos de consumidores 
Recomendaciones: 
 Mejorar el proceso de contratación que asegure tener la misma oportunidad a 
todos los miembros de la sociedad 
 Analizar e introducir productos que satisfagan las necesidades de grupos 
vulnerables. 
g) Participación activa y desarrollo de la comunidad 
Recomendaciones: 
 Reconocer a la empresa como parte de la comunidad y transmitir a todos los 
miembros de la misma como se trabajará para participar activamente en ella. 
 Apoyar programas que promuevan los programas de educación y desarrollo 
de habilidades entre los ciudadanos  
 Contribuir a la formación, promoción y preservación de la cultura y las artes. 
 Fomentar iniciativas dirigidas a motivar a los miembros de la comunidad a 
participar en los programas. 
 Involucrar a la comunidad en las decisiones influyan en la misma, además de 




VIII CONCLUSIONES  
 
Finalmente después de realizar el anterior trabajo en la empresa Químicos del 
Continente Americano S.A. se concluyó en lo siguiente: 
1. Basado en el diagnóstico realizado a la empresa se determinó que los recorridos 
(distancias en metros) realizada por el personal de producción en el proceso 
productivo es excesivo y resulta en la pérdida de tiempos y decremento de la 
productividad. 
 
2. El diseño de planta actual obstaculiza que el proceso productivo sea más eficaz a 
para la elaboración de los productos químicos de limpieza y otros, provocando 
pérdidas de tiempo y asimismo obstruye las tareas limpieza e higiene de las 
instalaciones. Es la fuente principal de faltas a los criterios exigidos por el MINSA 
dentro del reglamento técnico centroamericano de BPM para los laboratorios 
fabricantes de productos cosméticos y provoca incomodidad al obrero para 
trabajar con las materias primas lo que ocasionalmente provoca desperdicios, por 
lo tanto es importante realizar un cambio según la propuesta. 
 
3. La mezcladora operó perfectamente en el tiempo de estudio, aun así presenta 
desgaste y sarro en su exterior lo cual podría ocasionar un desperfecto de la 
máquina en un  futuro. 
 
4. La propuesta realizada  incrementa la productividad de la empresa, en 
consecuencia el valor actual neto  y la tasa interna del retorno por sus resultados 
demuestran que la propuesta es económicamente viable. 
 
5. La responsabilidad social es ideal para motivar y valorar al recurso humano, 
invertir en la misma beneficiará no solo a los grupo de interés pero a la empresa 
tanto en su economía, imagen empresarial, en el compromiso con la sociedad y 





Dado los resultados obtenidos en el estudio se recomiendan lo siguiente: 
1. Implementar y llevar a cabo la construcción del nuevo diseño de planta, el cual es 
esencial para que la propuesta sea un éxito y adquirir los beneficios en la 
reducción de tiempos, errores forzados por instalaciones incómodas con poco 
espacio para manipular los equipos e instrumentos, aumento general de la 
productividad y en consecuencia el incremento en las utilidades. 
 
2. Capacitar al personal acerca del nuevo proceso productivo, la importancia y los 
beneficios del mismo. Además  brindarles el apoyo técnico, equipo y herramientas 
necesarias para este nuevo proceso. 
 
3. Contratar un Bodeguero para agilizar y mejorar el proceso de recepción, entrega 
y pesaje de materias primas. 
 
4. Realizar evaluaciones periódicas cada 3 meses del reglamento técnico 
centroamericano de buenas prácticas de manufactura para los laboratorios 
fabricantes de productos cosméticos, para dar seguimiento al plan descrito en el 
plan de cumplimiento a un plazo de un año para evitar posibles multas por parte 
de las autoridades pertinentes 
 
5. Se recomienda la instalación del sistema extractor de olores en el área productiva 
como medida preventiva de seguridad. 
 
6. Aunque la responsabilidad social es opcional a nivel mundial ya es de gran 
importancia incluso en empresas nicaragüenses, que ya han comenzado a 
integrarla por lo tanto se recomienda a QUIMICASA  orientar todas sus 
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AutoCAD es un software reconocido a nivel internacional por sus amplias capacidades 
de edición, que hacen posible el dibujo digital de planos de edificios o la recreación de 
imágenes en 3D; es uno de los programas más usados por arquitectos, ingenieros, 
diseñadores industriales y otros. 
Auditoria Interna 
La auditoría interna es una actividad independiente y objetiva de supervisión y 
consultoría diseñada para agregar valor y mejorar las operaciones de una organización. 
Ayuda a una organización a cumplir sus objetivos aportando un enfoque sistemático y 
disciplinado para evaluar y mejorar la eficacia de los procesos de gestión de riesgos, 
control y gobierno. La auditoría interna es un catalizador para mejorar los controles de 
gobierno de la organización, gestión y administración de riesgos, proporcionando una 
visión y recomendaciones basadas en el análisis y la evaluación de los datos y procesos 
de negocio 
Auditoria Externa 
La auditoría externa consiste en que una empresa ajena supervise los estados 
financieros de la empresa cumplen las leyes o normas específicas. Los usuarios de la 
información financiera de estas entidades son inversores, agencias gubernamentales y 
el público en general. 
ASME 
ASME es el acrónimo de American Society of Mechanical Engineers (Sociedad 
Americana de Ingenieros Mecánicos). Es una asociación profesional, que además ha 
generado un código de diseño, construcción, inspección y pruebas para equipos. Entre 
otros, calderas y recipientes a presión. Este código tiene aceptación mundial y es usado 





American National Standards Institute. Se trata del organismo estandarizador 
norteamericano, pero sus decisiones y normas de estandarización tienen un importante 
peso específico sobre la industria informática mundial. Incluye el IM (Institute of Electrical 
and Electronics Engineers) y la VA (Electronic Industries Association). 
E 
Emprendedurismo 
Se puede definir  el emprendedurismo como el proceso  en el que una persona lleva  su 
idea  a convertirse en un proyecto  concreto,  sea este con fines de lucro o beneficencia 
social generando innovación y empleo 
G 
GOOGLE SKETCHUP 2015 
SketchUp es un programa informático de diseño y modelaje en 3D para entornos 
arquitectónicos, ingeniería civil, videojuegos o películas. El programa es desarrollado y 
publicado por Google. 
Esta herramienta permite conceptualizar rápidamente volúmenes y formas 
arquitectónicas de un espacio. Además, los edificios creados pueden ser geo-
referenciados y colocados sobre las imágenes de Google Earth. También, los modelos 
pueden ser subidos a la red mediante el propio programa y almacenarse directamente 
en la base de datos 
I 
ISO 
Organización Internacional para la Estandarización (ISO) es una federación de 
alcance mundial integrada por cuerpos de estandarización nacionales de 153 países, 
uno por cada país. 
La ISO es una organización no gubernamental establecida en 1947. La misión de la ISO 
es promover el desarrollo de la estandarización y las actividades con ella relacionada en 
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el mundo con la mira en facilitar el intercambio de servicios y bienes, y para promover la 
cooperación en la esfera de lo intelectual, científico, tecnológico y económico. 
Todos los trabajos realizados por la ISO resultan en acuerdos internacionales los cuales 
son publicados como Estándares Internacionales. 
ISO 26000 
ISO 26000 es una Norma Internacional ISO que ayuda a todo tipo de organización, sea 
cual sea su tamaño, a operar de una manera socialmente responsable siguiendo los 
puntos que se indican en la guía que compone esta norma. 
L 
Licencia Sanitaria  
Licencia sanitaria es la autorización para que un establecimiento pueda fabricar, 
importar, exportar, transportar, distribuir, manipular, almacenar, envasar productos de 
interés sanitario, así como brindar servicios en salud, una vez que cumpla con todos los 
requisitos técnicos y legales. 
M 
Manufactura 
Definición de la RAE: 
Nombre femenino 
1. Proceso de fabricación de un producto que se realiza con las manos o con ayuda 
de máquinas. 





Microsoft Excel 2013 
Microsoft Excel es una aplicación distribuida por Microsoft Office para hojas de cálculo. 
Este programa es desarrollado y distribuido por Microsoft, y es utilizado normalmente en 
tareas financieras y contables. 
 
Microsoft Visio 2013 
Microsoft Office Visio 2013 es una aplicación de dibujos y diagramas que ayuda a facilitar 
a los profesionales IT y empresariales para visualizar, explorar y comunicar información 
compleja de un vistazo. En lugar de imágenes estáticas, cree diagramas conectados a 
datos de Visio. 
R 
RSE 
La Responsabilidad Social Empresarial (RSE) es el fenómeno voluntario que busca 
conciliar el crecimiento y la competitividad, integrando al mismo tiempo el compromiso 
con el desarrollo social y la mejora del medio ambiente. 
RTCA 



























Figura 50) Recipientes 5 Galones 1 Figura 49) Recipientes 5 galones 2 
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Figura 51) Orden de producción 
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9.3 Anexo 3. 
a) Detergente líquido: es un producto de limpieza cuyo fin principal es disolver la 
suciedad e impurezas de una prenda mediante un agente surfactante o limpiador 
sin maltratarla, aun así es también utilizado en la industria de alimentos, 
automotriz, hospitales, restaurantes, hogar entre otros. 
Tabla 24) Fórmula detergente líquido. 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Componente A25 3.5 Kilos R.P.L.E26 
2 Componente B 3.5 Kilos R.P.L.E 
3 Componente C 0.75 Kilos R.P.L.E 
4 Componente D 1.00 Kilos R.P.L.E 
5 Componente E 1.00 Kilos R.P.L.E 
6 Soda Caustica 1.00 Kilos Regulador de PH. 
7 Agua 89.1 Kilos Vehículo 
8 Aroma Lavanda 0.10 Kilos Aroma 







                                                          
25 Materias  Primas enlistadas como: Componente A, Componente B en las siguientes tablas no se revelará dicha 
materia para proteger las fórmulas cuali-cuantitativas, siendo propiedad de la empresa. 
26 R.P.L.E: Reservado por la empresa 
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b) Desengrasante de motor: es un producto potente específicamente dirigido a 
penetrar y limpiar suciedad y grasas acumuladas motores difíciles de remover.  
 
Tabla 25) Fórmula de desengrasante de motor 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Componente A 12.00 Kilos R.P.L.E 
2 Componente B 7.05 Kilos R.P.L.E 
3 Componente C 5.00 Kilos R.P.L.E 
4 Componente D 3.00 Kilos R.P.L.E 
5 Componente E 3.00 Kilos R.P.L.E 
6 Formalina 0.26 Kilos Preservante 
7 Agua 67.66 Kilos Vehículo 
8 Aroma Fresa 0.01 Kilos Aroma 
9 Colorante Rojo 0.01 Kilos Color 
10 Soda Caustica 2 Kilos Regulador de PH. 
 
c) Desinfectante concentrado: prepara para tareas exigentes industriales o 
domésticas. 
Tabla 26) Fórmula de desinfectante concentrado 
 
Número Materias Primas % Unidad de 
Medida 
Función 
1 Componente A 9.04 Kilos Bactericida 
2 Componente B 2.67 Kilos Regulador de PH 
3 Nonil Fenol 3 Kilos Detergente 




d) Shampoo para automóvil: es un detergente óptimo para el lavado de vehículos, 
debido a que realiza la eliminación de suciedad e impurezas sin dañar la pintura 
del mismo. 
Tabla 27) Fórmula de shampoo para automóvil 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Componente A 18.34 Kilos R.P.L.E 
2 Componente B 2.00 Kilos R.P.L.E 





0.12 Kilos Aroma 
5 Colorante Azul 0.01 Kilos Color 
6 Formalina 0.05 Kilos Preservante 
7 Cloruro de Sodio 4.67 Kilos Espesante 
8 Componente C 1.67 Kilos R.P.L.E 
e) Silicón para  llantas: su función es proteger (en las áreas que se recubre con el 
producto), dar brillo y realce a las llantas, de la misma forma evita que se muestre 
sucia la llanta por mayor tiempo. 
Tabla 28) Fórmula de silicón para llantas 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Silicón Emulsión 15.00 Kilos Brillo y Protección 
2 Componente A 4.00 Kilos R.P.L.E 
3 Componente B 3.00 Kilos R.P.L.E 
4 Componente C 0.30 Kilos R.P.L.E 
5 Componente D 0.50 Kilos R.P.L.E 




f) Silicón multipropósito: Limpia, protege y abrillanta superficies dando 
excelente acabado en vinilos, plástico, hule, cuero entre otros. Asimismo con un 
aroma agradable y en madera realza el acabado. 
Tabla 29) Fórmula de silicón multipropósito 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Silicón Emulsión 17.63 Kilos Brillo y Protección 
2 Componente A 0.11 Kilos R.P.L.E 
3 Componente B 0.30 Kilos R.P.L.E 
4 Componente C 0.50 Kilos R.P.L.E 
5 Agua 81.46 Kilos Vehículo 
g) Jabón industrial: A diferencia del jabón líquido multiuso, el industrial por sus 
componentes es mucho más potente, con mayor acción detergente y bactericida. 
Tabla 30) Fórmula de jabón industrial 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Componente A 9.00 Kilos R.P.L.E 
2 Componente B 1.00 Kilos R.P.L.E 
3 Componente C 1.00 Kilos R.P.L.E 
4 Betaina de Coco 2.00 Kilos Limpiador 
5 Deyton KB 1.00 Kilos Detergente 
6 Cloruro de Sodio 4.00 Kilos Espesante 







h) Shampoo para perro: La piel de un perro se encuentra en un PH cercano a 7.5 
lo cual la hace básico a diferencia de la piel humana su PH es de 5.5 lo cual es 
acido por lo tanto la formulación debe ser diferente. 
Tabla 31) Fórmula de shampoo para perro 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Componente A 10.53 Kilos R.P.L.E 
2 Componente B 0.53 Kilos R.P.L.E 
3 Componente C 0.53 Kilos R.P.L.E 
4 Cipermetrina 0.53 Kilos Piretroide (Activo) 
5 Cloruro de sodio 7.89 Kilos Viscosante 
6 Colorante Verde 0.01 Kilos Colorante  
7 Agua 80.00 Kilos Vehículo 
 
i) Desengrasante de cocina: las cocinas sufren de cochambre, de suciedad de 
residuos de la estufa o de la evaporación de sustancias, caldos y otros 
ingredientes. Un desengrasante de cocina puede disolver  la grasa sin refregar en 








Tabla 32) Fórmula de desengrasante de cocina 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Componente A 2.50 Kilos R.P.L.E 
2 Componente B 2.00 Kilos R.P.L.E 
3 Componente C 0.80 Kilos R.P.L.E 
4 Componente D 2.00 Kilos R.P.L.E 
5 Componente E 3.00 Kilos R.P.L.E 
6 Alcohol Amílico 19.00 Kilos Desengrasante 
7 Éter Lauril 
Sulfato de Sodio 
3.00 Kilos Detergente 
8 Colorante 
Naranja 
0.053 Kilos Color 
9 Aroma Limón 0.5 Kilos Aroma 
10 Agua 66.149 Kilos Vehículo 
 
i) Limpia vidrios: se utiliza para limpiar las manchas y suciedad en vidrios, espejos 
y cristales, debido a que contiene solventes orgánicos que eliminan fácilmente 
impurezas. 
Tabla 33) Fórmula de limpia vidrios 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Agua 83.539 Kilos Vehículo 
2 Glucopon 425 0.296 Kilos Antiestático 
3 Alcohol Amílico 11.842 Kilos Limpiador 
4 Componente A 3.947 Kilos R.P.L.E 
5 Componente B 0.263 Kilos R.P.L.E 
6 Componente C 0.066 Kilos R.P.L.E 
7 Componente D 0.046 Kilos R.P.L.E 
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j) Suavizante de telas: es un producto para el acondicionamiento de la ropa, que 
se utiliza para conservar la suavidad de la tela y proporcionarle un agradable olor 
a las prendas cada vez que se lava. 
Tabla 34) Fórmula de suavizante de telas 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Agua 83.539 Kilos Vehículo 
2 Glucopon 425 0.296 Kilos Antiestático 
3 Alcohol Amílico 11.842 Kilos Limpiador 
4 Componente A 3.947 Kilos R.P.L.E 
5 Componente B 0.263 Kilos R.P.L.E 
6 Componente C 0.066 Kilos R.P.L.E 
 
 
k) Jabón líquido para manos: a diferencia de otros jabones, éste debe estar 
especialmente formulado, porque la piel de las manos es más sensible y es 
necesario que sus componentes protejan la piel de bacterias pero a la vez no la 
dañe.       
Tabla 35) Fórmula de jabón líquido para manos 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Componente A 12.00 Kilos R.P.L.E 
2 Componente B 4.00 Kilos R.P.L.E 
3 Componente C 0.05 Kilos R.P.L.E 
4 Componente D 0.10 Kilos R.P.L.E 
5 Aroma Frutas 
Tropicales 
0.01 Kilos Aroma 
6 Agua 83.83 Kilos Vehículo 




l) Desengrasante de manos: En muchos negocios como talleres de torno o 
automovilísticos, los trabajadores tienden a llenarse constantemente las manos 
con grasas de diferentes tipos, las cuales pueden ser removidas con este producto 
sin dañar sus manos y con menos esfuerzo en comparación a otros productos 
Tabla 36) Fórmula de desengrasante de manos 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 D´Limone 5.02 Kilos Desengrasante 
2 Nonil Fenol 15.04 Kilos Detergente 
3 Agua 78.83 Kilos Vehículo 
4 Componente A 0.50 Kilos R.P.L.E 
5 Componente B 0.50 Kilos R.P.L.E 
6 Componente C 0.02 Kilos R.P.L.E 
7 Componente D 0.10 Kilos R.P.L.E 
 
m) Hipoclorito de Sodio (Cloro 12%): Es un líquido corrosivo, de color amarillo 
verdoso, emite gases de cloro con olor picante, es utilizado ampliamente por la 
Industria como agente de blanqueo y aplicaciones sanitarias para el tratamiento 








o) Cloro 6%: Es un excelente  y potente desinfectante, limpiador y desodorizante, 
aunque en menor capacidad en comparación al Cloro 12%. Es de color amarillo 
ligero, se usa para eliminar gérmenes y bacterias de las superficies, también es 
ideal para blanquear textiles. 
Tabla 37) Fórmula de cloro 6% 
 
 
p) Creolina: La creolina se compra preparada, solo es necesario envasarla según el 
pedido del cliente. Es un desinfectante natural que se extrae de la destilación seca 
de la madera y sirve para ser usado principalmente en limpieza y desinfección de 
pisos y galpones, gallineros, criaderos, y en general, todos aquellos lugares que 
sean propensos a la proliferación de microorganismos u otros olores desagradables 
 
q) Pino & Sol: Limpia la mugre, la grasa y las manchas más difíciles con un aroma a 
pino limpio que a la vez elimina los malos olores.  
Tabla 38) Fórmula de Pino & Sol 
 
Número Materias Primas % Unidad de 
Medida 
Función 
1 Hipoclorito de 
Sodio 
6 Kilos Desinfectante 
2 Agua 94 Kilos Vehículo 
Número Materias Primas % Unidad de 
Medida 
Función 
1 Pino & Sol 
Concentrado 
14.73% Kilos Solución Limpiadora 
2 Componente A 0.27% Kilos Agente Quelante 
3 Agua 85% Kilos Vehículo 
146 
 
r) Ácido muriático: también llamado agua fuerte o salfumán, es un producto químico 
usado normalmente para la limpieza de superficies duras y difíciles de asear, como 
es el caso del ladrillo, el concreto, entre otras. Se trata de un producto altamente 
corrosivo que debe ser empleado con extremo cuidado, de lo contrario podría 
ocasionar daños en nuestra piel o en los objetos de nuestro hogar.  
Tabla 39) Fórmula de ácido muriático 
 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Ácido Muriático 
Concentrado 
50% Kilos Solución Limpiadora 
2 Agua 50% Kilos Vehículo 
 
s) Soda Cáustica: Se compra preparada, solo es necesario envasarla según el pedido 
del cliente. Se utiliza en la industria petrolera en la elaboración de lodos de 
perforación base agua. A nivel doméstico, son reconocidas sus utilidades para 










t) Desengrasante de cocina: es un producto potente específicamente dirigido a 
penetrar y limpiar suciedad y grasas acumuladas en las superficies de la cocina. 
 
Tabla 40) Fórmula de desengrasante de cocina 
Número Materias Primas % Unidad de Medida Función 
1 Componente A 2.50 Kilos R.P.L.E 
2 Componente B 2.00 Kilos R.P.L.E 
3 Componente C 0.80 Kilos R.P.L.E 
4 Componente D 2.00 Kilos R.P.L.E 
5 Componente E 3.00 Kilos R.P.L.E 
6 Alcohol Amílico 19.99 Kilos Desengrasante 
7 Éter Lauril 
Sulfato de Sodio 
3.00 Kilos Detergente 
8 Colorante 0.053 Kilos Color 
9 Aroma 0.5 Kilos Aroma 





9.5 Anexo 4 
9.5.1 Simbología para diagramas de proceso y recorrido según el estándar ASME 
(American Society Of Mechanical Engineers).              
 
 
Tabla 41) Simbología ASME 
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9.5.2 Simbología para diagramas de flujo según es estándar ISO (International  










9.6 Anexo 5 
 
9.6.1 Número de ciclos a cronometrarse27 
 









                                                          
27 Fuente: Tabla extraída de “Introducción al Estudio del Trabajo”, Organización Internacional del trabajo, 1996. 
Tabla 43) Ciclos recomendados 
Tabla 44) Calificación de la actuación 
A Habilísimo 0.15 Excesivo 0.15
B Excelente 0.10 Excelente 0.10
C Bueno 0.05 Bueno 0.05
D Medio 0.00 Medio 0.00
E Regular -0.05 Regular -0.05
F Malo -0.10 Malo -0.10
G Torpe -0.15 Torpe -0.15
A Buena 0.05 Buena 0.05
B Media 0.00 Media 0.00





9.6.2 Suplementos  
 






















Trabaja de Pie 2
Ligeramente Incomoda 0
Incomoda(Inclinado)
Muy Incomoda (echado, estirado)













Ligeramente por debajo de la Potencia 
Calculada


















Trabajos de cierta precision 0
Trabajos de precision o fatigosos
Trabajos de gran precision (fatigosos)
Continuo 0
Intermitente y fuerte
Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte
Proceso bastante complejo 1
Proceso complejo o atencion
Muy Complejo
Trabajo algo monotono
Trabajo bastante monotono 1
Trabajo muy monotono











9.7 Anexo 6 
 
9.7.1 Cotización SINSA 
Figura 52) Cotización SINSA 
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Figura 53) Cotización CamInternacional 
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XIV. APÉNDICE (VER CD.) 
 
14.1 Lista de documentos y archivos 
 
Documento / Archivo Programa 
1. Diseños de planta AutoCAD 2015, SketchUP 2015 
2. Organigrama Microsoft Visio 2013 
3. Diagramas de flujo Microsoft Visio 2013 
4. Diagramas de recorrido Microsoft Visio 2013 
5. Diagramas de proceso Microsoft Excel 2013 
6. Cálculos de costo y beneficio Microsoft Excel 2013 
7. Tabla de ponderaciones Microsoft Excel 2013 
8. Evaluación de QUIMICASA BPM Microsoft Excel 2013 
9. Tablas de cronometraje de 
tiempos y cálculo del estudio de 
tiempos 
Microsoft Excel 2013 
10. Tesis monográfica Microsoft Word 2013 
 
